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MANIPULADOR DE ALIMENTOS DE MAYOR RIESGO 

 

1. INTRODUCCIÓN 

 

La seguridad alimentaria es un concepto que todos deberíamos conocer en profundidad, en especial 
aquellas personas íntimamente relacionadas con el sector agroalimentario. Es en este sector donde 
cometer un error por falta de conocimiento o por negligencia puede afectar de manera considerable 
a un mayor número de personas. 

Dada la variabilidad que existe entre las empresas del sector alimentario y los distintos trabajos 
relacionados con la alimentación que requieren formación en manipulación de alimentos, es difícil 
establecer de forma homogénea e igualitaria una regulación de los cursos para todas las categorías de 
manipuladores de alimentos. En este sentido, tanto la duración de los cursos, el contenido teórico y 
práctico de los mismos, como la frecuencia con que deben impartirse deben estar recogidos en el 
Plan de Formación de Manipuladores que forman parte de los Planes Generales de Higiene con los 
que deben contar todas las empresas que trabajen con alimentos. 

Son, por tanto, las empresas del sector alimentario las que diseñan todos estos aspectos en sus Planes 
de formación de manipuladores de alimentos. Estos planes deberán ser aprobados y supervisados 
por los inspectores oficiales de su industria. 

 

2. LEGISLACIÓN ALIMENTARIA BÁSICA 
 
 

En la legislación alimentaria es de resaltar principalmente los dos nuevos reglamentos europeos que 
han derogado a las antiguas leyes españolas de control alimentario, estos reglamentos son: 

 

REGLAMENTO (CE) Nº 852/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO Y DEL CONSEJO 
de 29 de abril de 2004 relativo a la higiene de los productos alimenticios. 

 

REGLAMENTO (CE) Nº 853/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO Y DEL CONSEJO 
de 29 de abril de 2004 por el que se establecen normas específicas de higiene de los alimentos 
de origen animal. 

 

En el primer Reglamento reseñado se detallan las condiciones higiénicas generales que deben cumplir 
tanto los productos como los establecimientos y es la principal norma que forma parte de lo que se 
conoce como el “paquete de higiene” que al completo lo forman el propio Reglamento (CE) 
nº852/2004, el Reglamento 853/2004, dirigidos a los explotadores de empresas alimentarias, y el 
Reglamento (CE) nº 854/2004 junto con el Reglamento (CE) nº 882/2004, que van dirigidos a los 
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controles oficiales. Estos dos últimos Reglamentos Europeos, dirigidos a las autoridades competentes 
(Inspectores Sanitarios) fueron, posteriormente, reemplazados por el Reglamento (EC) nº 625/2017. 

El Reglamento (CE) nº 852/2004 en su capítulo XII del Anexo II establece como debe ser la 
formación de manipuladores. 

También es destacable en la legislación propia española el R.D. 3484/2000, de 29 de diciembre, por 
el que se establecen las normas de higiene para la elaboración, distribución y comercio de comidas 
preparadas (parcialmente derogado en la actualidad). Y el Reglamento (CE) n o 2073/2005 de la 
Comisión, de 15 de noviembre de 2005, relativo a los criterios microbiológicos aplicables a los 
productos alimenticios. 

Por último, reseñar el Reglamento (UE) nº 1169/2011 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 
25 de octubre de 2011 que nos habla sobre la información alimentaria facilitada al consumidor. 
Describe los requisitos relativos a la indicación obligatoria de alérgenos, el etiquetado de determinadas 
sustancias o productos que causan alergias e intolerancias, la información adicional voluntaria y el 
etiquetado de alérgenos de alimentos no envasados. Las empresas alimentarias, incluidas aquellas 
que comercializan alimentos sin envasar (ej. comidas preparadas) con el consumidor final como bares, 
restaurantes, comedores escolares, hospitales, etc., deberán indicar cualquier ingrediente o 
coadyuvante tecnológico enumerado en el Anexo II de este Reglamento.  

Junto al Reglamento (UE) nº 1169/2011 cabe también destacar en España el R.D. 126/2015,  de 
27 de febrero, por el que se aprueba la norma general relativa a la información alimentaria de los 
alimentos que se presenten sin envasar para la venta al consumidor final y a las colectividades, de los 
envasados en los lugares de venta a petición del comprador, y de los envasados por los titulares del 
comercio al por menor. 

 

 

3. PRINCIPALES FORMAS DE CONTAMINACIÓN DE ALIMENTOS 

 

Un alimento alterado es aquel que ha sufrido una transformación por agentes externos, es decir sin 
intervención de la mano del hombre, por la acción del aire, la humedad, el calor, la luz, los 
microorganismos, los parásitos, los mohos, etc. 

Los alimentos pueden sufrir de forma natural diferentes alteraciones las cuales pueden ser 
perjudiciales para el consumidor o simplemente desagradables. A los alimentos cuya alteración 
modifica el producto de modo que hace peligrosa su ingesta les llamamos alimentos contaminados. 

Estos conceptos los podemos entender mejor con ejemplos prácticos. 

Así vemos como unos frutos secos rancios están alterados pero no contaminados. Sin embargo si 
encontramos restos de pesticidas en verduras estamos ante un alimento alterado y contaminado. 

En referencia a la contaminación de las comidas, digamos que existen tres causas peligrosas, de 
distinta índole, cuya presencia configura un espacio amenazante: 

 
La biológica: causada por microorganismos. 
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Puede deberse a la presencia de bacterias, virus, hongos, parásitos.  
Estos organismos son muy pequeños para ser vistos a simple vista y su peligro radica en que 
generalmente no alteran de manera visible al alimento. 

 
De este grupo la contaminación por bacterias patógenas (dañinas), es la causa más común de 
intoxicación alimentaria. 
La fuente más común de bacterias es el hombre. Esto se da por una inadecuada higiene personal de 
aquellas personas que manipulan o venden alimentos.  

 
La química: originada por la presencia de contaminantes que llegan a los alimentos o comidas 
preparadas. Etc. 

 
Esto puede ocurrir durante los procesos de producción, elaboración industrial y/o casera, 
almacenamiento, envasado, transporte.  
Las sustancias involucradas pueden ser plaguicidas, residuos de medicamentos de uso veterinario 
(antibióticos, hormonas), aditivos en exceso, productos de limpieza, materiales de envasado 
inadecuados, materiales empleados para el equipamiento y utensilios, etc. 

 

La física: producida por materiales que, aun cuando no sean contaminantes, mezclados con las 
comidas pueden ocasionar serios daños físicos. 

Algunos ejemplos son: vidrios, metales, polvo, hilachas, fibras, pelos, bisutería, etc. 

 

BACTERIAS 

 

Las bacterias son organismos unicelulares que no están clasificados entre los animales ni entre las 
plantas, sino que pertenecen al reino Moneras. 

Las bacterias vistas al microscopio generalmente aparecen como esferas o como bastones rectos o 
curvos. La longitud promedio de la célula bacteriana es aproximadamente 5 micras, así, una fila de 50 
bacterias apenas equivaldría al diámetro del punto final de esta oración.  

Hay más bacterias en nuestra boca que en la tierra, pero no todas las bacterias producen 
enfermedades, solamente el 1% de ellas, las demás bacterias tienen funciones útiles para la vida. Las 
bacterias son de vital importancia y útiles para la humanidad. Nos ayudan a digerir los alimentos. Se 
devoran los venenos que existen en el aire y el agua. Los científicos usan bacterias vivas para tratar 
problemas musculares y hasta para quitar arrugas. Producen los huecos en el queso suizo conocido 
como gruyere y le dan distintos sabores a los quesos. 

Si adicionamos los microorganismos a un medio en el cual se incluyen todos los nutrientes necesarios 
para su crecimiento (los alimentos lo suelen contener) y lo sometemos a condiciones favorables, éstos 
se multiplican por fisión binaria. Normalmente el crecimiento de los microorganismos en el medio 
suele seguir cuatro fases: 
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1.- Fase de latencia 

Cuando los microorganismos son expuestos a un nuevo medio de crecimiento, éstos necesitan un 
periodo de adaptación cuya duración suele ser variable según el tipo de microorganismo. 
Normalmente suele rondar las dos horas y durante este tiempo no crecen y se dedican a aumentar su 
tamaño y a crear nuevos materiales. 

 

2.- Fase logarítmica 

Durante esta fase los microorganismos se multiplican y aumentan cuantitativamente de forma 
logarítmica. El tiempo de multiplicación es variable según el tipo de microorganismo, por ejemplo, el 
Escherichia coli es uno de los más rápidos y se multiplica cada 20 minutos aproximadamente en 
condiciones óptimas. De esta forma, a partir de una bacteria habrá dos a los veinte minutos, cuatro a 
los cuarenta minutos, ocho tras una hora, y siguiendo este crecimiento exponencial, tendremos 128 
millones en nueve horas. 

 

3.- Fase estacionaria 

En este momento, el número de microorganismos en el medio se mantiene constante bien porqué el 
crecimiento ha cesado o porqué el crecimiento ha decrecido y es igual a la muerte bacteriana. Se 
produce como consecuencia de un empobrecimiento de nutrientes en el medio o bien por un 
enriquecimiento en los materiales de deshecho provocado por el metabolismo microbiano. 

 

4.- Fase de declive 

Es la última fase y el número de microorganismos decrece. 

 

¿Cómo se reproducen las bacterias? 

El proceso por el cual se dividen las bacterias se conoce con el nombre de FISION BINARIA. Este 
consiste en la división de una bacteria en dos cada 10 a 20 minutos. 

 

Una sola bacteria puede llegar a producir 16 millones de Bacterias en solo 8 horas. 
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HONGOS 

Los hongos no son plantas ni animales, aunque se parezcan en algunas de sus características tanto a 
las unas como a los otros. A las plantas, por ser organismos sedentarios que se encuentran fijos a un 
sustrato y, mientras están vivos, no cesan de crecer. A los animales, pues, aunque las células de los 
hongos poseen pared como las de las plantas, las paredes celulares fúngicas son ricas en quitina, la 
misma sustancia que hace duro el esqueleto externo de los insectos.  

Desde la perspectiva económica, los hongos ofrecen múltiples servicios, pues se utilizan como 
alimentos, levaduras de la masa de pan, fermentadores en la producción de vino y cerveza, en la 
maduración de quesos y en el control biológico de plagas agrícolas. Además, como fuentes de 
sustancias que por su actividad biológica pueden ser de enorme utilidad en medicina y en la 
bioindustria (ej. antibióticos) y como agentes para estimular el desarrollo de las plantas (hongos 
formadores de micorriza). Sin embargo, también son dañinos cuando actúan como parásitos de 
plantas y animales o cuando estropean estructuras de maderas, alimentos almacenados, libros y hasta 
obras de arte, amén de ser peligrosos si, por desconocimiento, se consumen aquellos que tienen 
principios tóxicos o alucinógenos. 

El agua libre de los alimentos es aquel que es propenso al ataque por hongos, que a su vez podrían 
producir micotoxinas. Estos son compuestos de bajo peso molecular que son altamente reactivos. 
Cuando crece el moho en los alimentos, se producen estos compuestos tóxicos como resultado de 
su metabolismo. Entonces, en la presencia de mucha humedad, es frecuente la formación de hongos 
(como el moho del pan, las frutas, entre otros). 

Las micotoxinas pueden causar daño a la salud de quien las consume. Una micotoxina puede 
permanecer en un producto en el que no sea visible el crecimiento fúngico. Una determinada especie 
de hongo también puede producir más de un tipo de micotoxina, con propiedades de difundirse a 
través de los alimentos. 

Los efectos tóxicos de las micotoxinas pueden ir desde lesiones en el hígado, carcinogénesis, efectos 
en el sistema nervioso, irritación de las mucosas y la piel. Hay que destacar que las cantidades que hay 
que ingerir de estas sustancias han de ser muy elevadas para producir estos efectos, pero igualmente 
no hay que perder la atención y es mejor prevenir. 

 

 

4. ORIGEN Y TRANSMISIÓN DE LOS CONTAMINANTES EN ALIMENTOS. 
CONDICIONES QUE FAVORECEN SU DESARROLLO 

 

Los alimentos higienizados pueden ser contaminados de varias formas. En seguridad alimentaria los 
tipos de contaminación se dividen en dos que son la contaminación directa y la contaminación 
cruzada. 

Contaminación directa 

Entendemos por contaminación directa la que se sucede directamente desde un alimento 
contaminado hacia otro que no lo está. 

Suele ser muy común que las materias primas que vienen contaminadas de origen, como pueden ser 
carnes frescas y huevos, contaminen a otros productos. Es de especial atención aquellos productos 
terminados que ya están destinados a consumir sin ningún tratamiento más. Esta contaminación suele 
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tener lugar en cámaras de almacenamiento, principalmente debido a una mala organización y 
envasado de las materias primas y los productos elaborados. 

También ocurre cuando se mezclan alimentos cocidos con crudos en platos que no requieren 
posterior cocción como ser en ensaladas, platos fríos, tortas con crema, postres, etc. 
Cuando hay una mala ubicación de los alimentos en la cámara. 
Los alimentos listos para comer toman contacto con los alimentos crudos y se contaminan. 

 

Contaminación indirecta o cruzada 

Es la producida por la transferencia de contaminantes de un alimento a otro a través de las manos, 
utensilios, equipos, mesas, tablas de cortar, etc. 
Por ejemplo, si con un cuchillo se corta un pollo crudo y con ese mismo cuchillo mal higienizado, se 
trocea un pollo cocido, los microorganismos que estaban en el pollo crudo, pasarán al pollo cocido y 
lo contaminarán. 
Generalmente ocurre por el uso de utensilios sucios como también por una mala higiene personal de 
quien manipula o vende los alimentos. 

 

Condiciones favorables 

En general los alimentos son perecederos, por lo que necesitan ciertas condiciones de tratamiento, 
conservación y manipulación. Su principal causa de deterioro es el ataque por diferentes tipos de 
microorganismos (bacterias, levaduras y mohos). 

Esto tiene implicaciones económicas evidentes, tanto para los fabricantes (deterioro de materias 
primas y productos elaborados antes de su comercialización, pérdida de la imagen de marca, etc.) 
como para distribuidores y consumidores (deterioro de productos después de su adquisición y antes 
de su consumo). Se calcula que más del 20% de todos los alimentos producidos en el mundo se 
pierden por acción de los microorganismos. 

 

TEMPERATURA ADECUADA 

Las bacterias responsables de las ETAs (Enfermedades Transmitidas por los Alimentos) tienen una 
temperatura óptima de crecimiento de 37ºC. Pese a todo, pueden crecer a una velocidad considerable 
en un rango de temperatura que se halla entre los 5º C Y 65º C. Este rango de temperatura se lo 
conoce como zona de peligro. Fuera de este rango su capacidad reproductora se ve muy disminuida. 
A 100ºC (ebullición) las bacterias comienzan a morir y por debajo de 5ºC (refrigeración) su 
crecimiento es más lento a los 0°C (congelación) quedan en estado latente pero no mueren!!!!!!! 

La temperatura es uno de los factores de más importancia para la vida y crecimiento de los 
microorganismos. Unos tipos de microorganismos a una temperatura determinada experimentan su 
máximo crecimiento mientras que otros a esa misma temperatura se destruyen, no crecen o lo hacen 
a baja velocidad. Cada microorganismo tiene su temperatura mínima, óptima y máxima de 
crecimiento. En general la temperatura óptima de crecimiento, que es aquella a la que el 
microorganismo crece a más velocidad, suele ser bastante próxima a la temperatura máxima de 
crecimiento que es aquella temperatura más alta en la cual el microorganismo es capaz de crecer. 
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Generalmente se suelen agrupar los microorganismos en diferentes grupos según las características 
de temperatura de cada uno de ellos. 

 

GRUPO TEMPERATURA 
MÍNIMA (ºC) 

TEMPERATURA 
ÓPTIMA (ºC) 

TEMPERATURA 
MÁXIMA (ºC) 

Psicrófilo 0-5 20-35 25-40 

Mesófilo 5-20 30-45 40-50 

Termófilo 35-45 45-70 60-80 

 

 

OXÍGENO 

La actividad de las bacterias depende del oxígeno. Las bacterias que necesitan de oxígeno para 
desarrollar su actividad se denominan aerobias estrictas. En el polo opuesto, están aquellas para las 
que la presencia de oxígeno es tóxica y se denominan anaerobias estrictas. Por ejemplo, el género 
Clostridium. Son pocos los géneros que se encuentran en ambos grupos, la mayoría toleran tanto la 
presencia como ausencia de oxígeno mostrando preferencia por las condiciones aeróbicas y se 
denominan aerobias facultativas. En ocasiones se suele incluir un cuarto grupo denominado 
microaerófilos que necesitan oxígeno pero en pequeñas cantidades, por ejemplo los Lactobacillus. 

 

 

NUTRIENTES 

Las bacterias necesitan alimento tanto para utilizarlo como fuente de energía como para recambiar 
sus elementos del protoplasma y materiales estructurales. Según el tipo de bacteria de que se trate, las 
necesidades nutritivas son diferentes pero a groso modo el carbono, hidrógeno, oxígeno, nitrógeno, 
azufre y fósforo suelen ser indispensables y se suelen requerir cantidades menores de hierro, 
magnesio, potasio y calcio, y cantidades minúsculas de otros nutrientes. 

Las bacterias como todos los seres vivos, necesitan alimentarse para poder desarrollarse. Prefieren 
alimentos con un alto contenido de proteínas y humedad tales como carnes rojas, pollos, pescados o 
productos lácteos. Estos alimentos se los conoce con el nombre de alimentos de alto riesgo. Le 
recomendamos leer "tipos de alimentos" donde encontrará más información sobre estos alimentos y 
los cuidados especiales que requieren. 
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HUMEDAD O ACTIVIDAD DE AGUA (aw) 

La disponibilidad de agua en un alimento es el agua que se encuentra libre en el mismo y es necesaria 
para que las bacterias se multipliquen. Este agua "no comprometido" con ningún nutriente recibe el 
nombre de actividad de agua (aw). y se indica con un número que va desde 0 hasta 1.  

Cuanto más cercano a cero es ese valor, menos disponible está el agua para las bacterias y mayor 
tiempo durará el alimento sin deteriorarse. La mayoría de los alimentos frescos tienen valores de 
actividad de agua cercanos a 1. 

 

 

 

 

 

 

 

La humedad ejerce también una gran influencia en el crecimiento del microorganismo. La idealidad 
del parámetro para el crecimiento de los microorganismos es más homogénea, es decir, la humedad 
necesaria para el crecimiento de un microorganismo determinado es muy similar  al de otros, al 
contrario que lo que ocurría con la temperatura. 

En realidad, el término que más influye en el crecimiento de un microorganismo es la actividad de 
agua o agua disponible. Por ello, se suele utilizar en los alimentos la sal para disminuir el riesgo 
microbiológico de los mismos ya que disminuye sensiblemente la actividad de agua al estar compuesta 
por dos iones que ligan parte del agua existente en el medio. En general, las bacterias necesitan más 
agua que los hongos siendo imprescindible en todas las bacterias actividades de agua superiores a 
0,93 aproximadamente. Las levaduras sin embargo son capaces de aguantar actividades de agua de 
0,90 y los mohos incluso de 0,75. Existen algunos grupos de microorganismos como levaduras 
osmófilas, bacterias halófilas y mohos xerófilos que son capaces de aguantar actividades de agua 
menores el resto de sus homónimos. 

 

 

pH (Acidez) 

El pH de un alimento es la medida de su acidez o alcalinidad (por ej. el jugo de limón es ácido y el 
bicarbonato de sodio, básico o alcalino). El agua tiene un pH neutro de 7. La mayoría de los alimentos 
tiene un pH de alrededor de 7 o menos. 
La mayoría de las bacterias patógenas (dañinas) crecen en alimentos de pH neutro a alcalino. Por ello 
cuando el alimento tiene un pH de 7 o mayor es muy susceptible a la contaminación bacteriana. 
Generalmente, en los alimentos que poseen un pH menor de 4,5 no se desarrollarán bacterias 
patógenas. El alimento se conserva mejor pero debe tenerse en cuenta que es más susceptible a daños 
por hongos y/o levaduras. Esto ocurre por ejemplo con los pickles y los jugos de frutas cítricas. 

ALIMENTO Actividad de agua 

Carne  0,98 

Leche 0,99 

Harina 0,70 

Galletas  0,60 
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El PH es el logaritmo con cambio de signo de la concentración de iones hidrógeno. Este factor es 
decisivo en el crecimiento de los microorganismos. La mayoría muestran preferencia por PH entre 
6,8-7,5. En cambio, las levaduras y mohos crecen bien a PH de 4 incluso inferior. En cualquier caso, 
existen excepciones como por ejemplo algunas especies del género Vibrio que crecen de forma 
óptima a PH de 8,5. 

 

 

TIEMPO 

Algunas bacterias son capaces de multiplicarse por dos en solo 10-20 minutos, si se les proporciona 
las condiciones óptimas de nutrientes, humedad, Ph y calor. 
Si se les da el tiempo suficiente, un número inicial de bacterias pequeño puede multiplicarse a tal 
punto que pueden llegar a causar una ETAs- Enfermedad Transmitida por Alimentos -. Por lo tanto, 
es esencial que los alimentos de alto riesgo solo permanezcan en la zona de peligro el tiempo 
estrictamente necesario. 

 

 

5. RIESGOS PARA LA SALUD DERIVADOS DEL CONSUMO DE ALIMENTOS 
Y DE SU MANIPULACIÓN 

 

Los alimentos por su origen y características de composición son susceptibles de estar contaminados 
tanto por bacterias como por sus toxinas. De igual manera éstos también pueden contaminarse a lo 
largo de su manipulación antes de ser ingeridos. Si los alimentos no son correctamente higienizados 
y manipulados estas contaminaciones pueden producir enfermedades de considerable gravedad en 
aquellos que los consumen. 

Los alimentos ingeridos pueden dar lugar a enfermedades de diferente gravedad que pueden ir desde 
un simple dolor de barriga hasta la muerte. Llamamos enfermedad de transmisión alimentaria 
precisamente a aquellas que a través de los productos que ingerimos pueden ser transmitidas a los 
consumidores. 

 

Enfermedades de transmisión alimentaria 

 
Pocas personas saben que los alimentos que consumen todos los días pueden causarle enfermedades 
conocidas como ETAs -Enfermedades Transmitidas por Alimentos-. Llamadas así porque el 
alimento actúa como vehículo en la transmisión de organismos patógenos y sustancias tóxicas.  
Las ETAs están causadas por la ingestión de alimentos y/o agua contaminados con agentes 
patógenos. Las alergias por hipersensibilidad individual a ciertos alimentos no se consideran ETAs, 
por ejemplo la que experimentan los celiacos con el gluten y las personas intolerantes a la lactosa con 
la leche. 
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Infecciones alimentarias 

Son las ETAs producidas por la ingestión de alimentos o agua contaminados con agentes infecciosos 
específicos tales como bacterias, virus, hongos, parásitos, que en el intestino pueden multiplicarse 
y/o producir toxinas. 

 

Intoxicaciones alimentarias 

Son las ETAs producidas por la ingestión de toxinas producidas en los tejidos de plantas o animales, 
o productos metabólicos de microorganismos en los alimentos, o sustancias químicas que se 
incorporan a ellos de modo accidental o intencional en cualquier momento desde su producción hasta 
su consumo su consumo. Los síntomas se desarrollan durante 1-7 días e incluyen alguno de los 
siguientes: 

Estos síntomas van a variar de acuerdo al tipo de agente responsable así como la cantidad de alimento 
contaminado que fue consumido.  
Para las personas sanas, las ETAs son enfermedades pasajeras, que sólo duran un par de días y sin 
ningún tipo de complicación. Pero para las personas susceptibles como son los niños, los ancianos, 
mujeres embarazadas y las personas enfermas pueden llegar a ser muy graves, dejar secuelas o incluso 
provocar la muerte. Los agentes responsables de las ETAs son: bacterias y sus toxinas, virus, 
parásitos, sustancias químicas, metales, tóxicos de origen vegetal y sustancias químicas tóxicas que 
pueden provenir de herbicidas, plaguicidas, fertilizantes. Dentro de todas las posibles causas 
mencionadas, las ETAs de origen bacteriano son las más frecuentes de todas. 

A continuación se nombran algunas de las enfermedades de transmisión alimentaria que más 
frecuentemente aparecen: 

 

- Salmonelosis 

 

La Salmonella es una bacteria no demasiado resistente a las condiciones ambientales, tales como luz 
solar, desecación, concentraciones elevadas de sal o calor. Sin embargo, es la responsable de casi la 
mitad de los casos de infecciones de origen alimentario que se diagnostican en los hospitales 
españoles. Y esta situación se vive de forma similar en los países de nuestro entorno.  

El origen del problema radica en que este microorganismo se adapta muy bien a los animales y las 
personas. 

Tanto las personas enfermas, como los animales y personas que tienen Salmonella en su intestino son 
portadores durante unos meses e incluso años. Por este motivo, la materia fecal de los portadores 
suele presentar una elevada concentración del microorganismo patógeno.  

El mejor sistema de prevención en este caso es acentuar las medidas de higiene personal. Lavarse las 
manos de forma intensa con abundante agua y jabón tras la utilización del aseo, así como antes y 
después de manipular alimentos frescos, suelen ser las medidas más recomendadas.  

Cuando Salmonella llega a los alimentos puede multiplicarse a una velocidad muy elevada en cualquier 
alimento fresco. Su número puede duplicarse cada 15 o 20 minutos si la temperatura es superior a 
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20º C. Es por ello que si los alimentos no se refrigeran rápidamente el microorganismo se multiplicará, 
con el consiguiente riesgo para los consumidores.  

Aunque la exposición a Salmonella es frecuente, se requiere de un inóculo de aproximadamente 106 - 
108 bacterias para el desarrollo de la enfermedad sintomática; otros factores como el tipo de cepa, 
qué alimento es consumido con la bacteria y el estado fisiológico del hospedero, también favorecen 
o no el desarrollo de la enfermedad. 

Salmonella debe pasar barreras y manipular las células del hospedero en sitios específicos a lo largo de 
curso de la infección. Después de la ingestión, la bacteria resiste el ambiente ácido del estómago y 
seguidamente coloniza el intestino delgado logrando entrar en las células epiteliales, sus células 
blanco, en un fenómeno de invasión mediado por "ruffling" de membrana de la célula epitelial; esta 
interacción de Salmonella y las células hospederas es íntima y compleja, explotando así la bacteria las 
funciones celulares preexistentes del hospedero para su propio beneficio. 

Salmonella establece un estrecho contacto con el borde en cepillo del epitelio intestinal, antes del 
contacto inicial, el borde permanece intacto. Sin embargo, cuando la bacteria se acerca a la superficie 
epitelial, las microvellosidades circundantes empiezan a degenerarse. 

El hecho de que Salmonella invada las células epiteliales del intestino y las parasite es lo que provoca 
los síntomas características de la enfermedad. 

 

- Botulismo 

 

El botulismo es una enfermedad paralítica rara, pero grave causada por una toxina nerviosa que es 
producida por la bacteria Clostridium botulinum. Hay tres clases principales de botulismo. El botulismo 
transmitido por los alimentos que es causado por comer alimentos que contienen la toxina del 
botulismo. El botulismo de herida que es causado por la toxina producida por una herida infectada 
con la Clostridium botulinum. El botulismo infantil que es causado por el consumo de las esporas de las 
bacterias de botulinum, que luego crecen en los intestinos y liberan la toxina. Todas las formas de 
botulismo pueden ser mortales y se consideran emergencias médicas. El botulismo transmitido por 
los alimentos puede ser especialmente peligroso porque muchas personas pueden intoxicarse al 
comer alimentos contaminados.  

Los síntomas clásicos del botulismo incluyen visión doble, visión borrosa, párpados caídos, dificultad 
para hablar, dificultad para tragar, sensación de sequedad en la boca y debilidad muscular. Estos son 
todos síntomas de parálisis muscular causada por la toxina bacteriana. Si no se tratan, estos síntomas 
pueden causar parálisis de los brazos, las piernas, los músculos principales y respiratorios. Los 
síntomas del botulismo transmitido por alimentos empiezan, por lo general, de 18 a 36 horas después 
de comer los alimentos contaminados, pero pueden ocurrir tan pronto como 6 horas o tan tarde 
como 10 días después de consumir alimentos contaminados.  

El botulismo puede ser prevenido. El botulismo transmitido por alimentos proviene frecuentemente 
de alimentos envasados en casa con contenidos bajos de ácido, como el espárrago, los frijoles verdes, 
la remolacha y el maíz. Sin embargo, ha habido brotes de botulismo de fuentes menos comunes como 
el ajo cortado en aceite, los pimientos de Chile, los tomates, las papas horneadas indebidamente y 
envueltas en papel de aluminio y los pescados enlatados en casa o fermentados. 
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- Estafilococia 

 

Estas bacterias, Staphylococcus aureus, se encuentran de forma natural en nuestra piel, nariz, boca y 
manos y son un foco de infección especialmente importante los cortes en las manos, las heridas 
infectadas y los flemones. Crecen rápidamente en alimentos húmedos y ricos en proteínas no 
adecuadamente refrigerados.  

Destaquemos la leche, quesos frescos, salsas, productos de pastelería rellenos de nata y crema, natillas 
y carnes. La intoxicación, que cursa con vómitos, diarreas y espasmos intestinales, está producida por 
una toxina que forma la bacteria en el alimento. En ocasiones, se sienten escalofríos y mareos. Los 
síntomas pueden aparecer a los pocos minutos o varias horas después de ingerir el producto 
contaminado.  

La bacteria se destruye fácilmente con el calor, aunque sus toxinas resisten temperaturas de hasta 
100ºC, a no ser que se mantenga esta temperatura durante unos 30 minutos. Para prevenir esta 
intoxicación, es fundamental mantener una buena higiene personal, protegiendo bien las heridas. 
Conviene no comer chicle mientras se cocina. Igualmente, evitaremos que se produzca 
contaminación cruzada si refrigeramos en baldas distintas los alimentos frescos y los ya cocinados. 

 

 

- Listeriosis 

 

Listeriosis es una enfermedad seria causada al consumir alimentos contaminados con la bacteria 
Listeria Monocytogenes. Esta enfermedad afecta principalmente a mujeres embarazadas, recién nacidos, 
y adultos con el sistema inmune debilitado  

Normalmente, este microorganismo prolifera a números potencialmente peligrosos dentro de 1 a 35 
días. El periodo de incubación ha sido conocido y tiene un amplio rango como 1 a 91 días, sin 
embargo, bajo las condiciones ideales se ha informado que toman un tiempo pequeño como 1.75 a 
2 horas.  

Las infecciones serias pueden producir septicemia (envenenamiento de la sangre), meningitis, 
encefalitis, infección del sistema nervioso central, y posiblemente la muerte. Estos síntomas pueden 
precederse por síntomas gastrointestinales como náuseas, vómitos y diarreas, fiebre o dolor de 
cabeza.  

Las mujeres embarazadas pueden experimentar una gripe suave con sus síntomas como escalofríos, 
fiebre y un leve dolor de espalda. También puede conducir al aborto espontáneo, nacimiento 
prematuro, y un retraso mental en el bebé. La exposición a la bacteria no siempre resulta en 
enfermedad.  

Listeria monocytogenes es una bacteria Gram-positiva, Catalasa positiva (+), móvil por medio de flagelos, 
no es capaz de formar endosporas. Algunos estudios sugieren que 1-10% de humanos puedan ser 
portadores intestinales de Listeria monocytogenes. Se ha encontrado en por lo menos 37 especies de 
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mamíferos (tanto domésticos como salvajes), así como por lo menos 17 especies de pájaros y algunas 
especies de peces y mariscos. Puede aislarse de la tierra, forraje conservado en silos, y otras fuentes 
medioambientales.  

Listeria monocytogenes es una bacteria patógena normalmente presente en el medio ambiente.  

Puede transmitirse a los humanos a través de la ingestión de alimentos contaminados con ella en 
cualquier fase en la cadena alimentaria, durante la producción en el campo, el procesamiento, la 
distribución, y preparación para el consumo.  

Esta bacteria es algo rara ya que sobrevive a temperaturas de refrigeración (3 ºC o menos). Es 
ligeramente más resistente al calor que otras bacterias como Salmonella y Escherichia coli, ya que crece a 
temperaturas altas como 45 a 50 ºC. No sobrevivirá a pasteurización o un tratamiento térmico 
equivalente. Este organismo crece a pH 4.4 -9.6, dependiendo de la temperatura y otras condiciones. 
Listeria monocytogenes crece a concentraciones altas de sal (mayor que 10%). A congelación parece 
causar un efecto perjudicial menor en el organismo.  

Listeria monocytogenes está ampliamente distribuida en el ambiente, se encuentra en tierra y agua, los 
vegetales llegan a ser contaminados directamente por la tierra o simplemente de estiércol usado como 
fertilizante. Está presente en animales saludables (especialmente el ganado vacuno, ovejas y aves), 
estos pueden llevar la bacteria sin parecer enfermos ante nuestros ojos y pueden contaminar alimentos 
de origen animal como carnes y producto lácteos. También está presente en el alcantarillado, la 
vegetación y materia vegetal, agua de arroyos, forraje conservado en silos, y en el hombre. Se cree 
que un 5% de la población humana son portadores, pero el porcentaje es mucho más alto en grupos 
particulares, tales como obreros del matadero.  

La abundancia de esta bacteria en la naturaleza indica que Listeria monocytogenes puede estar presente 
en una amplia variedad de alimentos frescos y procesados, incluso la leche como es el caso de leches 
no pasteurizadas (crudas) o alimentos fabricados de esta como queso fresco (blando), también pueden 
contener la bacteria los productos cárnicos (especialmente productos de carne cruda o derivados sin 
cocinar como lo son : cortes de cecinas en vitrinas refrigeradas y vienesas), las aves y sus productos, 
los productos vegetales como ensaladas y alimentos del mar como pescados y mariscos. 

 

La Acrilamida 

La acrilamida es una sustancia química que se crea de forma natural en productos alimenticios que 
contienen almidón durante procesos de cocinado cotidianos a altas temperaturas (fritura, tostado, 
asado y también durante procesos industriales a 120ºC y a baja humedad). 

Se forma principalmente gracias a los azúcares y aminoácidos (sobre todo, la asparagina) que están 
presentes de forma natural en muchos alimentos. El proceso químico causante se conoce como 
reacción de Maillard, dando lugar a un color y un aroma que resultan organolépticamente apetecibles. 

Los animales de laboratorio expuestos a la acrilamida de forma oral tienen más probabilidad de 
desarrollar mutaciones genéticas y tumores (en glándulas mamarias, testículos y glándulas tiroides en 
ratas, y en las glándulas harderianas y mamarias, pulmones, ovarios, piel y estómago en ratones, entre 
otros). Los resultados de los estudios en humanos proporcionan pruebas limitadas e inconsistentes 
en cuanto al aumento del riesgo de desarrollo de cáncer (en el riñón, el endometrio y los ovarios) 
relacionado con la exposición a la acrilamida a través de la dieta. En dos estudios se informa de la 
relación inversa entre la exposición a la acrilamida y el peso al nacer y otros marcadores de crecimiento 
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fetal. Los expertos de la EFSA (Autoridad Europea de Seguridad Alimentaria) han concluido en 
su evaluación científica sobre acrilamida en alimentos que son necesarias más investigaciones para 
confirmar estos resultados de los estudios en humanos. Los estudios sobre la exposición de los 
trabajadores a la acrilamida en el lugar de trabajo muestran un riesgo aumentado de padecer 
irregularidades en el sistema nervioso. 

 

El REGLAMENTO (UE) 2017/2158 DE LA COMISIÓN de 20 de noviembre de 2017 por el que 
se establecen medidas de mitigación y niveles de referencia para reducir la presencia de acrilamida en 
los alimentos. Según este reglamento, los alimentos con riesgo de formar acrilamida a altas 
temperaturas son: 

a) patatas fritas, otros productos cortados fritos y patatas fritas a la inglesa (chips) fabricadas con 
patatas frescas. 

b) patatas fritas a la inglesa (chips), productos de aperitivo, galletas saladas y otros productos a base 
de masa de patatas. 

c) pan. 

d) cereales para el desayuno (a excepción del porridge). 

e) productos de bollería, pastelería, repostería y galletería; galletas, biscotes, barritas de cereales, 
scones, cucuruchos, barquillos, panecillos de levadura y pan de especias, así como galletas saladas, 
panes crujientes y sucedáneos de pan; en esta categoría, una galleta salada es una galleta seca (un 
producto horneado a base de harina de cereales); 

f) café: tostado o instantáneo (soluble) 

g) sucedáneos del café. 

h) alimentos infantiles y alimentos elaborados a base de cereales destinados a lactantes y niños de 
corta edad. 
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MEDIDAS DE MITIGACIÓN DE ACRILAMIDA EN LA ELABORACIÓN DE 
PATATAS FRITAS Y DERIVADOS: 

1. Al preparar bocadillos y sándwiches, los EEA deberán garantizar que estos se tuesten hasta 
el color óptimo. Al elaborar estos productos específicos, conviene utilizar guías de colores 
desarrolladas para tipos de productos específicos, cuando están disponibles, que 
proporcionen orientación sobre la combinación óptima de color y bajo nivel de acrilamida. 
Deben seguirse las instrucciones para cocinar cuando se utilice pan envasado o productos de 
panadería no cocinados del todo. En las instalaciones deberá estar expuesta, a la vista del 
personal que elabore el alimento específico, la citada guía de colores que proporciona 
orientación sobre la combinación óptima de color y bajo nivel de acrilamida. 

2. Los establecimientos alimentarios que producen pan y productos de bollería, pastelería, 
repostería y galletería deberán utilizar las siguientes medidas de mitigación durante el proceso 
de cocción:  
- en la medida en que sea posible y compatible con el proceso de producción y los requisitos 
en materia de higiene:  
                 — la ampliación del tiempo de fermentación de la levadura,  
                 — se optimizará el contenido de humedad de la masa, a fin de elaborar un 
producto con bajo contenido de humedad,  
                 — la disminución de la temperatura del horno y la ampliación del tiempo de 
cocción. Los productos deberán hornearse hasta que adquieran un color final más claro y se 
evitará que la corteza adquiera un color oscuro al tostarse en caso de que el color oscuro de 
la corteza se deba a un tueste intenso y no a que la composición o naturaleza específica del 
pan dan lugar a una corteza oscura. 

3. Los establecimientos alimentarios que produzcan productos a base de patatas aplicarán las 
medidas de mitigación siguientes:  
- patatas fritas y otros productos cortados fritos a base de patatas:  
                  — se utilizarán variedades de patatas con bajo contenido de azúcar se utilizará, 
cuando estén disponibles y en la medida en que sean compatibles con el producto alimenticio 
que se pretende obtener. A este respecto, se consultará al proveedor sobre cuáles son las 
variedades de patata más adecuadas,  
                  — las patatas deberán almacenarse a una temperatura superior a 6 °C.                        
- Antes del proceso de fritura:                                                                                                                      en 
Salvo en el caso de los productos a base de patatas congeladas, para los que se seguirán las 
instrucciones de cocción, se tomará una de las siguientes medidas con las tiras de patatas 
fritas crudas para reducir el contenido de azúcar, siempre que sea posible y en la medida en 
que sea compatible con el producto alimenticio que se pretende obtener:  
                  — lavar y poner en remojo, preferentemente entre treinta minutos y dos horas 
en agua fría. Enjuagar las tiras en agua limpia antes de freír,  
                  — poner en remojo durante unos pocos minutos en agua caliente. Enjuagar las 
tiras en agua limpia antes de freír,  
                  — escaldar las patatas reduce los niveles de acrilamida, por lo que conviene 
hacerlo siempre que sea posible. 
- Al freír patatas fritas u otros productos a base de patatas:  
                  — se utilizarán aceites y grasas para freír que permitan freír más rápido y/o a 
temperaturas más bajas. Se consultará a los proveedores de aceite de cocina sobre cuáles son 
los aceites y grasas más adecuados,  
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                  — las temperaturas al freír serán inferiores a 175 °C y, en cualquier caso, lo más 
bajas posible, teniendo en cuenta los requisitos en materia de seguridad alimentaria,  
                  — se mantendrá la calidad de los aceites y grasas de freír espumando con 
frecuencia para eliminar trocitos y migajas.  
 
Al cocinar patatas fritas, conviene que los EEA utilicen guías de colores disponibles que 
proporcionen orientación sobre la combinación óptima de color y bajo nivel de acrilamida.  
 
Conviene que en las instalaciones esté expuesta, a la vista del personal que elabore los 
alimentos, una guía de colores que proporcione orientación sobre la combinación óptima de 
color y bajo nivel de acrilamida. 

 

Alérgenos y sustancias que producen intolerancia alimentaria 

Según el Reglamento europeo 1169/2011 y el Real Decreto 126/2015, sobre información alimentaria 
que hay que suministrar al consumidor, todas las empresas del sector alimentario deben implantar 
una serie de medidas dirigidas a eliminar o minimizar cualquier riesgo alimentario en la salud de los 
consumidores a través de la información que se le suministra desde la cadena alimentaria. 

Las medidas a tener en cuenta son:  

 El etiquetado: Ha de cumplir lo dispuesto en la normativa sobre la información al consumidor, con 
especial mención de los 14 tipos de ingredientes alergénicos indicados y que pueden formar parte de 
su composición. 

 La gestión de alérgenos: Proceso mediante el cual se registran y controlan la presencia de alérgenos 
en la producción y elaboración de productos alimenticios. 

Como principal novedad en este real decreto se establece que todas las empresas que sirvan alimentos 
no envasados o a granel deben proporcionar obligatoriamente información sobre los productos que 
contengan alérgenos. Esto afecta también a cafeterías, restaurantes, catering, incluyendo a aquellos 
que se dedican a la venta online. 

 

Definiciones: 

Alérgeno: sustancia que puede provocar en el organismo una reacción de hipersensibilidad. El 
Reglamento UE 1169/2011 establece que se debe informar de manera obligatoria acerca de todos los  
alimentos que contengan cualquiera de los 14 alérgenos que se indican a continuación. 

1. Cereales que contengan gluten (trigo, centeno, cebada, avena, etc.) 

2. Frutos de cáscara (almendras, nueces, avellanas, anacardos, pistachos, etc.) 

3. Cacahuetes y productos a base de cacahuetes 

4. Altramuces y productos a base de altramuces 

5. Granos de sésamo y productos a base de granos de sésamo 

6. Soja y productos a base de soja 



Promás Control Integrado, S.L. B91772525 MERCASEVILLA Edificio Administrativo Local 3, 41020-SEVILLA 
Telf. 954009254   www.grupopromas.es   administracion@grupopromas.es 

 

 
18 

7. Mostaza y productos derivados 

8. Apio y productos derivados 

9. Huevos y productos a base de huevo 

10. Leche y sus derivados 

11. Pescado y productos a base de pescado 

12. Moluscos y productos a base de moluscos 

13. Crustáceos y productos a base de crustáceos 

14. Dióxido de azufre y sulfitos. Utilizados como antioxidantes y conservantes, por ejemplo, en 
frutas secas, vino, patatas procesadas, etc. 

 

 

También debemos informar al consumidor cuando, durante el proceso de manipulación, exista la 
posibilidad de que se hayan filtrado trazas de alguno de estos alérgenos. 

La Prevención de Riesgos Alimentarios respecto a los alérgenos implica una gestión adecuada del 
suministro y almacenaje de los alimentos, adaptar los procesos de trabajo con el fin de prevenir las 
contaminaciones cruzadas e informar adecuadamente a los consumidores. 

Alergia alimentaria: respuesta de nuestro organismo ante ciertas sustancias que tiene lugar cuando 
nuestro sistema inmunitario, el cual es el responsable de luchar contra las infecciones, interpreta que 
determinado alimento es un invasor, ante lo cual provoca una respuesta desproporcionada. Que 
puede derivar en problemas de tos, de estómago náuseas vómitos urticaria inflamación dificultad para 
respirar opresión de la garganta disminución de la presión arterial, en los cuadros leves estos aspectos 
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tienden a desaparecer con el tiempo no obstante en aquellos que se tornan más severo se puede llegar 
incluso a choque anafiláctico con riesgo de muerte.  

Es importante tener presente que el simple hecho de ingerir una proporción microscópica de 
determinado alimento puede provocar reacciones muy graves, por ello que todas las personas que 
padecen alergias a determinados alimentos deben evitar su consumo de ahí la necesidad de informar 
adecuadamente.  

Intolerancia alimentaria: incapacidad para ingerir ciertos alimentos o sustancias sin sufrir efectos 
adversos sobre la salud se producen por qué organismo no asimila adecuadamente el alimento no lo 
digiere bien o no lo metaboliza de forma correcta. Entre los trastornos más habituales podemos citar 
los gastrointestinales, dolor de cabeza mareos, vértigo, erupciones cutáneas y picores.  

Diferencias: tanto las alergias como las intolerancias alimentarias pueden presentarse con síntomas 
similares pero se trata de dos afecciones que difieren entre si de una manera considerable. Las 
intolerancias alimentarias tienen relación con el aparato digestivo y su capacidad para digerir 
adecuadamente los alimentos lo que puede provocar malestar. En cambio la alergia puede incluso 
poner en riesgo para la vida de una persona ya que en este caso afecta al sistema inmunológico. 

Información sobre productos de la pesca con riesgo de transmitir al anisakis  

Según el Real Decreto 1420/2006, Los titulares de los establecimientos que sirvan comida a los 
consumidores finales o colectividades, como bares, restaurantes, cafeterías, están obligados a 
garantizar que los productos de la pesca para consumir en crudo o prácticamente en crudo han sido 
previamente congelados a una temperatura igual o inferior a -20ºC en la totalidad del producto, 
durante un período de al menos 24 horas. Este tratamiento se aplicará a el producto en bruto o el 
producto acabado. También le será aplicable la misma obligación de garantía cuando se trate de 
productos de la pesca que han sido sometidos a un proceso de ahumado en frío en el que la 
temperatura central del producto no sobrepasa los 60ºC.  

Pondrán en conocimiento de los consumidores que los productos de la pesca afectados por este real 
decreto han sido sometidos a congelación en los términos establecidos a través de los procedimientos 
que estimen apropiados entre otros, mediante carteles o en las cartas del menú. Se podría poner un 
cartel informativo con el siguiente enunciado:  

“Este establecimiento comunica que los productos de la pesca afectados por el Real Decreto 1420 / 
2006 de 1 de diciembre sobre protección de la parasitosis por anisakis ha sido sometido a congelación 
en los términos establecidos”. 

 

6. PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN  (L+D) 
 

Asegurar que el estado de limpieza y desinfección de locales, equipos y útiles de la empresa 
alimentaria, previenen cualquier posibilidad de contaminación. 

Todas las empresas alimentarias han de asegurar que llevan a cabo de manera correcta, las operaciones 
de limpieza y desinfección de locales, máquinas, equipos y útiles que intervienen en el proceso 
productivo. El Plan L+D, debe pues determinarse, en cada caso, evaluando las necesidades higiénicas 
en función del riesgo sanitario, del tipo de operación que se realice y del producto alimenticio de que 
se trate, teniendo en cuenta que de forma general han de limpiarse todas las instalaciones de la 
empresa y además desinfectarse aquellos elementos que entren en contacto con los alimentos. 
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1. Enjuague inicial con agua potable. 
2. Aplicación de detergente y desinfectante mediante frotación con estropajos. 
3. Enjuague con agua abundante. 
4. Escurrido y secado al aire. 

 

 

ZONAS 

SUELO PAREDES TECHOS 

GRADO 
SUCIEDAD 

NIVEL 
RIESGO 

FRECUEN
CIA 

GRADO 

SUCIEDAD 

NIVEL 

RIESGO 

FRECUEN
CIA 

GRADO 

SUCIEDAD 

NIVEL 

RIESGO 

FRECUEN
CIA 

VESTUARIO MEDIO MEDIO DIARIA BAJO BAJO ANUAL BAJO BAJO ANUAL 

ASEOS ALTO MEDIO DIARIA BAJO BAJO ANUAL BAJO BAJO ANUAL 

ALMACÉN ALTO MEDIO SEMANAL BAJO BAJO ANUAL BAJO BAJO ANUAL 

 

 

 

7. PLAN DE CONTROL DE PLAGAS 
 
 

DESINSECTACIÓN Y DESRATIZACIÓN (D+D) 

 

Consiste en evitar la existencia de cualquier plaga en las empresas alimentarias. 

Para el diseño de este Plan habrá de tenerse en cuenta lo recogido en el Decreto 8/1995, de la 
Consejería de Salud, de 24 de Enero, aprueba el Reglamento de Desinfección, Desinsectación y 
Desratización Sanitarias. El Plan debe incluir todas las medidas preventivas y de control, y en caso 
necesario, las de lucha, a efectos de evitar la existencia de cualquier plaga en los establecimientos 
alimentarios. 

1. Se mantienen las instalaciones en perfecto estado de limpieza y desinfección. 
2. Se protegen los productos mediante cierres o envolturas. 
3. Se mantienen siempre cerrados, con cierre no manual, los cubos de basura, contenedores 

o recipientes de desperdicios. La basura se retira diariamente. 
4. Hay instaladas mosquiteras en ventanas, puertas, huecos y abertura de ventilación. Se ha 

advertido al personal que en ningún caso pueden retirarlas para una mejor ventilación.  
5. Se revisan las posibles fugas de agua en grifos, pues la humedad favorece la aparición de 

cucarachas. Y las aguas remansadas, por poca que sea, la de mosquitos. 
6. Adecuada recepción y almacenamiento de los alimentos.  Los roedores pueden entrar en 

sacos de alimentos o en materiales empaquetados en cajas de cartón.  
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8. HIGIENE DE LOCALES Y EQUIPOS 

 

Pueden presentar un peligro potencial para la seguridad de los alimentos, tanto por el hecho de que 
su buen funcionamiento dependa la seguridad de los mismos (pasteurizadores, esterilizadores, 
equipos de refrigeración, termómetros, 

Termógrafos etc.), o bien porque puedan introducir en ellos elementos contaminantes (tuercas, grasa, 
aceites etc.).  

Actuaciones semejantes se realizarán en lo que se refiere al mantenimiento de las instalaciones. 

Es necesario garantizar que las instalaciones y equipos usados se mantienen en un estado apropiado 
para el uso a que son destinados a fin de evitar cualquier posibilidad de contaminación de alimentos. 
La separación estricta de la zona de alto riesgo de las otras zonas de producción en la planta; Facilidad 
de limpieza, saneamiento y mantenimiento de las instalaciones y equipo. Los pavimentos serán lisos, 
duros y resistentes al roce, impermeables y de fácil limpieza y podrán ser continuos o de piezas 
perfectamente unidas. Las paredes deberán revestirse de azulejos o materiales lavables hasta una altura 
mínima de dos metros; el resto de las paredes y los techos se revestirán de esmalte o pintura plástica 
de especial resistencia a los lavados y al calor. Tanto las paredes como los techos y pavimentos se 
mantendrán en perfecto estado de conservación y limpieza. 
 

 

Métodos de conservación de alimentos 

 

La conservación de los alimentos como medio para prevenir tiempos de escasez ha sido una de las 
preocupaciones de la humanidad. Para conseguir aumentar la despensa, la experiencia había 
demostrado, a lo largo de la historia, que existían muy pocos sistemas fiables. Sólo el ahumado, las 
técnicas de salazón y salmueras, el escabeche, y el aceite, podían generar medios que mantuvieran los 
alimentos en buen estado. 

Nicolas Appert (1750-1840) fué el primer elaborador de latas de conserva, tal como se realizan hoy 
en día en el hogar. Utilizó el baño maría para conservar alimentos cocinados, guardados en botellas 
de cristal que luego tapaba con corchos encerados. El descubrimiento de Appert, ideado para la 
despensa de los ejércitos de Napoleón le valió el reconocimiento del Emperador, pero no fue utilizado 
por la Grande Armée en la campaña de Rusia, quizás por la fragilidad del envase, o porque, de quedar 
aire en el interior, tal como sucede en las conservas caseras, el contenido se arruina, pudiendo ser 
colonizado por las bacterias causantes del botulismo. 

Bryan Donkin utilizó botes de hojalata en lugar de cristal. A partir de 1818, las latas de Donkin tenían 
el aspecto de las actuales, recubiertas por un barniz interior, protector. La carne, las galletas y las 
harinas conservadas en lata formaron parte de la dieta del rey Jorge III y de la marina británica. 

La leche no se podía enlatar, dada la fragilidad de su conservación. En 1856, Gail Borden consiguió 
evaporar la leche en una caldera de vacío. Hasta la divulgación de los trabajos de Pasteur fue la leche 
en conserva más segura y digestiva. 
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A partir de estas experiencias, y una vez conocidos los procesos microbiológicos que condicionan la 
esterilización, la evolución de las técnicas de conservación fue rapidísima. De las experiencias de Sir 
Benjamin Thompson, elaborador de los primero concentrados de carne, se llegó a la liofilización, 
mientras que la aplicación de la congelación permitió la conservación de alimentos frigorizados, 
congelados y ultracongelados. Más tarde surgieron las teorías de Frederic Tudor, un empresario de 
Boston que fue el primero en aunar la cadena de frío, conseguida con hielo y paja, con la velocidad 
de los entonces modernos medios de locomoción. 

 

Tras su cocinado, los alimentos pueden contaminarse por: 

• Contener algunos gérmenes de las materias primas utilizadas y que son resistentes a la cocción. 

• Microorganismos del aire, del manipulador, del recipiente, etc., sobre todo si éstos encuentran 
temperaturas y tiempos idóneos para su reproducción. 

Estas dos cuestiones hacen que la rapidez de la aplicación del frío sobre los alimentos ya cocinados, 
si no van a consumirse enseguida, tiene una importancia vital. 

El tiempo de enfriado de los alimentos cocinados es muy variable dependiendo del sistema utilizado, 
desde minutos a horas. Estudios científicos demuestran la necesidad de enfriar en menos de dos 
horas, con objeto de bajar la temperatura de los alimentos desde 65 hasta 10º C (en el centro de éstos) 
y almacenar después a temperaturas inferiores a 2º C. 

El período de conservación de un alimento almacenado a 2º C no debe sobrepasar de los 6 días 
normalmente. 

 

Algunos Métodos de conservación de alimentos  

 

Deshidratación 

Método de conservación de los alimentos que consiste en reducir a menos del 13% su contenido de 
agua. Cabe diferenciar entre secado, método tradicional próximo a la desecación natural (frutos 
secados al sol, por ejemplo) y deshidratación propiamente dicha, una técnica artificial basada en la 
exposición a una corriente de aire caliente. 

El secado se utilizaba ya en la prehistoria para conservar numerosos alimentos, como los higos u 
otras frutas. En el caso de la carne y el pescado se preferían otros métodos de conservación, como el 
ahumado o la salazón, que mejoran el sabor del producto. La liofilización, ideada a principios del 
siglo XX, no se difundió hasta después de la II Guerra Mundial. Limitada inicialmente al campo de 
la sanidad (conservación de medicamentos, por ejemplo), no se aplicó hasta 1958 al sector 
alimentario. Es una técnica costosa y enfocada a unos pocos alimentos, como la leche, la sopa, los 
huevos, la levadura, los zumos de frutas o el café.  
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Liofilización 

Proceso que consiste en la deshidratación de una sustancia por sublimación al vacío. Consta de tres 
fases: congelación, desecación primaria y desecación secundaria. La conservación de bacterias, virus 
u otros microorganismos fue su primera aplicación, pero en la actualidad se utiliza en medicina para 
la conservación de sueros, plasma y otros productos biológicos; en la industria química para preparar 
catalizadores, y en la industria alimentaría se aplica a productos tan variados como la leche, el café, 
legumbres, champiñones o fruta. En esta industria es donde tiene mayor aplicación, pues ofrece 
ventajas tan importantes como la conservación y transporte fácil de los productos, la ausencia de 
temperaturas altas, la inhibición del crecimiento de microorganismos, ó la recuperación de las 
propiedades del alimento al añadirle el volumen de agua que en un principio tenía. 

El frío es el procedimiento más seguro de conservación. La congelación previene y detiene la 
corrupción, conservando los alimentos en buen estado durante largo tiempo. 

 

Refrigeración 

Mantiene el alimento por debajo de la temperatura de multiplicación bacteriana. (Entre 2 y 5º C en 
frigoríficos industriales.) 

Conserva el alimento sólo a corto plazo, ya que la humedad favorece la proliferación de hongos y 
bacterias. 

Mantiene los alimentos entre 0 y 5-6ºC, inhibiendo durante algunos días el crecimiento microbiano. 
Somete al alimento a bajas temperaturas sin llegar a la congelación. La temperatura debe mantenerse 
uniforme durante el periodo de conservación, dentro de los límites de tolerancia admitidos, en su 
caso, y ser la apropiada para cada tipo de producto 

Las carnes se conservan durante varias semanas a 2 - 3º C bajo cero, siempre que se tenga humedad 
relativa y temperatura controladas. De este modo no se distingue de una carne recién sacrificada 

 

Congelación 

La industria de la alimentación ha desarrollado cada vez más las técnicas de congelación para una 
gran variedad de alimentos: frutas, verduras, carnes, pescados y alimentos precocinados de muy 
diversos tipos. Para ello se someten a un enfriamiento muy rápido, a temperaturas del orden de -30ºC 
con el fin de que no se lleguen a formar macrocristales de hielo que romperían la estructura y 
apariencia del alimento. Con frecuencia envasados al vacío, pueden conservarse durante meses en 
cámaras de congelación a temperaturas del orden de -18 a -20º C, manteniendo su aspecto, valor 
nutritivo y contenido vitamínico. 

El fundamento de la congelación es someter a los alimentos a temperaturas iguales o inferiores a las 
necesarias de mantenimiento, para congelar la mayor parte posible del agua que contienen. Durante 
el período de conservación, la temperatura se mantendrá uniforme de acuerdo con las exigencias y 
tolerancias permitidas para cada producto. 

Detiene la vida orgánica, ya que enfría el alimento hasta los 20º bajo cero (en congeladores industriales 
llega hasta 40º bajo cero). Es un buen método, aunque la rapidez en elprcoeso influirá en la calidad 
de la congelación. 
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Congelación lenta: Produce cambios de textura y valor nutritivo. 

Congelación rapida: Mantiene las características nutritivas y organolépticas. 

 

Tiempo de conservación 

Carne     Hasta 12 meses 

Hortalizas    Hasta 12 meses 

Fruta     Hasta 10 meses 

Lácteos    Hasta 8 meses 

Pescado    Hasta 6 meses 

Platos cocinados   Hasta 4 meses 

Pan     Hasta 3 meses  

 

 

Descongelación o Regeneración 

La descongelación consiste en someter los alimentos congelados a procedimientos adecuados que 
permitan que su temperatura sea en todos sus puntos superior a la de congelación. 

Las carnes deben descongelarse lentamente en cámara fresca y seca, a 0ºC para evitar que se cubra de 
escarcha. También puede ponerse en una corriente de aire cuidando de limpiarla frecuentemente con 
un paño seco. 

 

Ultracongelación 

La sobrecongelación o ultracongelación consiste en una congelación en tiempo muy rápido (120 
minutos como máximo), a una temperatura muy baja (inferior a -40ºC), lo que permite conservar al 
máximo la estructura física de los productos alimenticios. Dado que éstos conservan inalteradas la 
mayor parte de sus cualidades, solo deben someterse a este proceso aquellos que se encuentren en 
perfecto estado. Los alimentos ultracongelados una vez adquiridos se conservan en las cámaras de 
congelación a unos -18 a -20ºC. 

 

Ozono 

Gas derivado del oxígeno que se emplea como fungicida y bactericida, para la desinfección y 
desodorización de todo tipo de ambientes, sin dejar traza alguna después de su acción, y pudiendo 
actuar de forma permanente mediante su aplicación por medio de generadores. 
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Se aplica en cámaras frigoríficas para pastelería, ya que desinfecta totalmente, eliminando olores, por 
lo que se pueden almacenar a la vez varios productos sin el riesgo de que se contaminen y sin que 
pasen los olores de unos a otros. 

 

Ebullición 

Los alimentos se someten a ebullición (95/105º C) por períodos de tiempo variables, con lo que se 
asegura la destrucción de la mayor parte de la flora microbiana. Su conservación oscila entre 4 y 10 
días. 

 

Esterilización 

Proceso que destruye en los alimentos todas las formas de vida de microorganismos patógenos o no 
patógenos, a temperaturas adecuadas, aplicadas de una sola vez o por tindalización. (115 -130º C 
durante 15 - 30 minutos). Si se mantiene envasado el producto la conservación es duradera. El calor 
destruye las bacterias y crea un vacío parcial que facilita un cierre hermético, impidiendo la 
recontaminación. 

En un principio consistía en el calentamiento a baño maría o en autoclave de alimentos después de 
haberlos puesto en recipientes de cristal, como frascos o botellas. 

En el ámbito industrial alimentario se considera también como esterilización el proceso por el que se 
destruyen o inactivan la casi totalidad de la flora banal, sometiendo a los alimentos a temperaturas 
variables, en función del tiempo de tratamiento, de forma que no sufran modificaciones esenciales 
en su composición y se asegure su conservación a temperatura adecuada durante un período de 
tiempo no inferior a 48 horas. 

La acidez es un factor importantísimo, cuanta más acidez, mejor conservación (frutas, tomate, col, 
preparados tipo ketchup, y algunas hortalizas ácidas), en algunos casos, ni siquiera necesita llegar a 
temperaturas de ebullición. 

Para asegurar la acidez (incluso tratándose de los alimentos anteriores, cuando son muy maduros) 
conviene añadir aproximadamente 2 cucharadas de zumo de limón, por cada 500 g de género. 

En cambio, carnes, aves, pescados y el resto de las hortalizas, al ser muy poco ácidas, necesitan mayor 
temperatura, por lo que sólo es posible su esterilización en autoclave. De no alcanzar la temperatura 
precisa podrían contaminarse y producir botulismo, si se consumen. 

En general siempre se desechará cualquier conserva que presente olor, aspecto o sabor extraños. 

 

Pasteurización 

Es una operación consistente en la destrucción térmica de los microorganismos presentes en 
determinados alimentos, con el fin de permitir su conservación durante un tiempo limitado. 

La pasterización se realiza por lo general a temperaturas inferiores a los 100º C. Cabe distinguir la 
pasterización en frío, a una temperatura entre 63 y 65ºC durante 30 minutos, y la pasterización en 
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caliente, a una temperatura de 72 - 75ºC durante 15 minutos. Cuanto más corto es el proceso, más 
garantías existen de que se mantengan las propiedades organolépticas de los alimentos así tratados. 

Después del tratamiento térmico, el producto se enfría con rapidez hasta alcanzar 4 -6º C y, a 
continuación, se procede a su envasado. Los productos que habitualmente se someten a pasterización 
son la leche, la nata, la cerveza y los zumos de frutas. 

El pasteurizador consiste en un sistema continuo que comunica inicialmente vapor de agua o de 
radiaciones infrarrojas, mediante un intercambio de calor, a continuación el producto pasa a una 
sección en la que se mantiene la temperatura durante un tiempo dado, en la sección final del aparato 
se verifica el enfriamiento mediante otro sistema intercambiador de calor que, en este caso, se 
abastece primero de agua fría y finalmente de agua helada. 

La pasterización conserva los alimentos durante 2 a 4 días. 

 

La atmósfera óptima  

La atmósfera óptima depende de diversos parámetros. Entre ellos destacan:  

• Parámetros intrínsecos: Los parámetros intrínsecos son los que determinarán la sensibilidad 
del producto a la actividad de microorganismos, a los fenómenos de alteración químicas, 
especialmente derivados de la oxidación de las grasas, y a la posible acción de los enzimas propios del 
alimento. Actividad del agua, pH, contenido y tipo de grasa.  

• Relación entre el gas y el producto: Depende del tipo de envase y de la tecnología que se vaya 
a emplear.  

En general, los alimentos que son susceptibles de ser alterados por la acción de bacterias Gram 
negativas y por la de levaduras (yogurt, queso y productos fermentados en general) pueden ser 
envasados en una atmósfera simplemente enriquecida de CO2, ya que el crecimiento de los 
microorganismos que los alteran tienden a verse parcialmente inhibidos por la presencia de este gas. 
Sin embargo, en aquellos alimentos en los que el problema es la presencia de mohos o la oxidación 
química de las grasas, la elección es la eliminación completa del oxígeno, puesto que sin él no es 
posible su crecimiento.  

No obstante, la utilización del CO2 no puede ser generalizada y depende del tipo de producto. El 
problema que suele presentar es su elevada solubilidad en los alimentos, tanto en las fracciones 
acuosas como en las lipídicas. Esta solubilidad puede colapsar el envase, sobre todo cuando se emplea 
una concentración demasiado elevada.  

Además, en estos casos, el gas tiende a acidificar el producto, lo que en determinados casos puede 
inducir a cambios desagradables o no esperados al cabo de un tiempo. Entre ellos, se puede apreciar 
un incremento en el volumen de exudado, del líquido que sale del producto y que termina bañando 
la superficie del mismo. El problema estético es importante, sobre todo porque al consumidor no le 
gusta comprar productos en los que aprecia líquido en la superficie o entre el envase y el producto. 
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9. PREVENCIÓN DE ENFERMEDADES DE TRANSMISIÓN ALIMENTARIA. 
RESPONSABILIDADES DE LA EMPRESA 

 

En el ámbito de la seguridad alimentaria, el Sistema de Autocontrol se ha convertido en una 
herramienta verdaderamente eficaz para asegurar la inocuidad y salubridad de los alimentos. El 
sistema de autocontrol compuesto de los Planes Generales de Higiene (PGH) y el Plan de Análisis 
de Peligros y Puntos Críticos de Control (APPCC ó HACCP) está basado en una metodología que 
ha acabado por imponerse, no sólo por su utilidad científica y técnica, sino por ser hoy una exigencia 
legal, en el ámbito europeo, y prácticamente una condición previa en el comercio mundial de 
alimentos. 

El Sistema de Autocontrol se define como el conjunto de actuaciones, procedimientos y controles 
que, de forma específica y programada, se realizan en la empresa del sector alimentario para asegurar 
que los alimentos, desde el punto de vista sanitario, son seguros para el consumidor. 

El sistema de autocontrol, que deberá estar documentado, lo constituyen los planes generales de 
higiene y el plan de análisis de peligros y puntos de control críticos. 

Los Planes Generales de Higiene son un conjunto de documentos que no se consideran dentro del 
sistema de autocontrol HACCP pero que las empresas alimentarias deberían ofrecer para la 
protección sanitaria de los alimentos,  La inclusión de estos planes en los procesos de una industria 
alimentaria, debidamente documentados, permiten la integración de aspectos básicos de la higiene 
alimentaria en un sistema de Calidad.  

Todas las empresas alimentarias han de asegurar que llevan a cabo de manera correcta, las operaciones 
de limpieza y desinfección de locales, máquinas, equipos y útiles que intervienen en el proceso 
productivo. El Plan L+D, debe pues determinarse, en cada caso, evaluando las necesidades higiénicas 
en función del riesgo sanitario, del tipo de operación que se realice y del producto alimenticio de que 
se trate, teniendo en cuenta que de forma general han de limpiarse todas las instalaciones de la 
empresa y además desinfectarse aquellos elementos que entren en contacto con los alimentos. 

Para el diseño de este Plan habrá de tenerse en  cuenta lo recogido en el decreto 8/1995, de la 
Consejería de Salud, de 24 de Enero, aprueba el Reglamento de Desinfección, Desinsectación y 
Desratización Sanitarias 

El Plan debe incluir todas las medidas preventivas y de control, y en caso necesario, las de lucha, a 
efectos de evitar la existencia de cualquier plaga en los establecimientos alimentarios. 

Deberá contemplar qué equipos de los existentes en la industria tienen implicación en los procesos 
alimentarios y cuáles de ellos pueden presentar un peligro potencial para la seguridad de los alimentos, 
tanto por el hecho de que su buen funcionamiento dependa la seguridad de los mismos 
(pasteurizadores, esterilizadores, equipos de refrigeración, termómetros, termógrafos etc.) o bien 
porque puedan introducir en ellos elementos contaminantes (tuercas, grasa, aceites etc.). Para estos 
equipos deberá reflejar la frecuencia del mantenimiento preventivo de los mismos, indicando quién 
lo realizara, en que consiste el mismo y donde quedarán registrados. 

Actuaciones semejantes se realizarán en lo que se refiere al mantenimiento de las instalaciones. 

El Plan de análisis de peligros y puntos de control críticos (APPCC-HACCP) es el documento 
preparado de conformidad con los principios de análisis de de peligros y puntos de control críticos, 
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de tal manera que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para 
la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerada. 

Es la parte del Documento del Sistema de Autocontrol donde queda reflejado el estudio y aplicación 
del Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos, siempre de acuerdo con los principios y 
métodos propuestos por el Codex Alimentarius, que se describen a continuación: 

 

1. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

2. ANÁLISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL 

3. DETERMINACIÓN DE LOS PCC´S (PUNTOS DE CONTROL CRÍTICOS) 

4. ESTABLECIMIENTO DE LOS LÍMITES CRÍTICOS PARA CADA PCC 

5. ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE VIGILANCIA PARA CADA PCC 

6. ESTABLECER LAS MEDIDAS CORRECTORAS (PARA AQUELLOS CASOS EN LOS 
QUE SE DETECTA UNA PÉRDIDA DE CONTROL DE CADA PCC) 

7. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE COMPROBACIÓN DEL SISTEMA 

8. SISTEMA DE DOCUMENTACIÓN Y REGISTRO 

 

Lo trabajadores tienen la obligación de comunicar a los responsables cuando sufran cualquier 
enfermedad o herida. Es por lo tanto responsabilidad de la empresa velar por que ese trabajador no 
realice funciones de riesgo de contaminación cruzada. De igual manera es responsabilidad de la 
empresa el adecuar las instalaciones y los útiles a los reglamentos y legislaciones vigentes así como a 
las indicaciones de las autoridades sanitarias. 

 

APPCC 

El APPCC es el sistema de prevención de peligros más aceptado internacionalmente. Sus siglas 
significan Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos, también podemos encontrarlo como 
HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points. Aunque el método se ha instaurado como 
método de prevención en diversos sectores industriales, como pueden ser la prevención de legionella 
o aguas de consumo, el sector que desarrollamos a continuación es el de la industria alimentaria. 

Una buena implantación del sistema APPCC y su correcta ejecución ayuda enormemente a prevenir 
la gran mayoría de las enfermedades de transmisión alimentaria. 

La elaboración de un plan de APPCC requiere varias tareas destinadas a asegurar la correcta aplicación 
de todas las fases. 

Establecer un equipo de APPCC 

Para comprender plenamente el sistema del producto y poder identificar todos los peligros probables 
y los PCC, es importante que el equipo de APPCC esté compuesto por personas de diversas 
disciplinas.  
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Si se produce alguna modificación de la composición o de los procedimientos operativos, el plan de 
APPCC deberá evaluarse de nuevo teniendo en cuenta los cambios realizados. 

La primera actividad que deberá realizar el equipo de APPCC es indicar el ámbito de aplicación del 
estudio. Por ejemplo, deberá determinar si se abarcará la totalidad del sistema o sólo algunos 
componentes seleccionados. Esto facilitará la tarea y permitirá incorporar al equipo los especialistas 
que sean necesarios en cada momento. 

 Describir el producto o proceso 

Para iniciar un análisis de peligros, deberá elaborarse una descripción completa del producto o 
proceso, incluidas las especificaciones del cliente, utilizando un formulario como el que figura en el 
Apéndice III. La descripción deberá incluir información pertinente para la inocuidad, composición, 
propiedades físicas y químicas de las materias primas y del producto final, agua disponible para la 
proliferación microbiana (aw), el pH. También deberá tenerse en cuenta la información sobre 
envasado, almacenarse y transporte, así como datos sobre su vida útil y las temperaturas 
recomendadas para el almacenamiento. Cuando proceda, deberá incluirse información sobre el 
etiquetado y un ejemplo de la etiqueta. Esta información ayudará al equipo de APPCC a identificar 
los peligros "reales" que acompañan al proceso. 

 Elaborar el diagrama de flujo 

La primera función del equipo es elaborar un diagrama de flujo (DF) pormenorizado para el sistema 
del producto o para la parte de éste que sea pertinente. Los pormenores de los sistemas de productos 
serán diferentes en distintas partes del mundo, e incluso en un mismo país pueden existir diversas 
variantes. La elaboración secundaria deberá describirse de forma pormenorizada para cada fábrica, 
utilizando diagramas de flujo genéricos únicamente con carácter orientativo.  

Una vez completado el DF, los miembros del equipo deberán visitar el sistema (por ejemplo, una 
explotación agrícola, un almacén o una zona de fabricación) con el fin de comparar la información 
recogida en el DF con la situación real. Esto se conoce como "recorrido de la línea de proceso", 
actividad que consiste en comprobar, fase por fase, que al elaborar el DF el equipo ha tenido en 
cuenta toda la información sobre materiales, prácticas, controles, etc.  

 Identificar y analizar el peligro o peligros  

Para asegurar el éxito de un plan de APPCC es fundamental identificar y analizar los peligros de 
manera satisfactoria. Deberán tenerse en cuenta todos peligros efectivos o potenciales que puedan 
darse en cada uno de los ingredientes y en cada una de las fases del sistema del producto. En los 
programas de APPCC, los peligros para la inocuidad de los alimentos se han clasificado en los tres 
tipos siguientes: 

• Biológicos: suele tratarse de bacterias patógenas transmitidas por los alimentos, como 
Salmonella, Listeria y E. coli, así como virus, algas, parásitos y hongos. 

• Químicos: existen tres tipos principales de toxinas químicas que pueden encontrarse en los 
alimentos: las sustancias químicas de origen natural, como los cianuros en algunos cultivos de raíces 
y los compuestos alérgenos en el maní; las toxinas producidas por microorganismos, como las 
micotoxinas y toxinas de algas; y las sustancias químicas añadidas por el hombre a un producto para 
combatir un determinado problema, como los fungicidas o insecticidas. 

• Físicos: contaminantes, como trozos de vidrio, fragmentos metálicos, insectos o piedras. 



Promás Control Integrado, S.L. B91772525 MERCASEVILLA Edificio Administrativo Local 3, 41020-SEVILLA 
Telf. 954009254   www.grupopromas.es   administracion@grupopromas.es 

 

 
30 

Se llama riesgo a la probabilidad de que se produzca un peligro. Tras la identificación del peligro, éste 
deberá analizarse para comprender el riesgo relativo que supone para la salud de las personas o 
animales. Se trata de una forma de organizar y analizar la información científica disponible acerca de 
la naturaleza y magnitud del riesgo que ese peligro representa para la salud. Puede ser necesario 
evaluar el riesgo de forma subjetiva y clasificarlo simplemente como bajo, medio o alto. 

Una vez que se ha identificado un peligro para la inocuidad de los alimentos, deberán estudiarse las 
medidas de control pertinentes. Estas medidas consisten en cualquier acción o actividad que pueda 
utilizarse para controlar el peligro identificado, de manera que se prevenga, se elimine o se reduzca a 
un nivel aceptable. 

 Determinar los puntos críticos de control (PCC) 

Deberán recorrerse una por una todas las etapas del diagrama de flujo del producto, dentro del ámbito 
de aplicación del estudio de APPCC, estudiando la importancia de cada uno de los peligros 
identificados. También es importante en esta fase recordar el ámbito de aplicación declarado del 
análisis del sistema de APPCC. El equipo deberá determinar si puede producirse el peligro en esta 
fase y, en caso afirmativo, si existen medidas de control. Si el peligro puede controlarse 
adecuadamente (y no es preferible realizar ese control en otra fase) y es esencial para la inocuidad de 
los alimentos, entonces esta fase es un PCC para dicho peligro. Puede utilizarse un árbol de decisiones 
para determinar los PCC. No obstante, los principales factores para establecer un PCC son el buen 
juicio del equipo de APPCC, su experiencia y su conocimiento del proceso. 

Si se identifica una fase en la que existe un peligro para la inocuidad de los alimentos, pero no pueden 
establecerse medidas de control adecuadas, ya sea en esa fase o más adelante, el producto no es apto 
para el consumo humano. Deberá suspenderse la producción hasta que se dispongan medidas de 
control y pueda introducirse un PCC. 

 Establecer límites críticos para cada PCC 

Deberán especificarse y validarse límites críticos para cada PCC. Entre los criterios aplicados suelen 
figurar las mediciones de temperatura, tiempo, contenido de humedad, pH, actividad de agua y 
parámetros sensoriales como el aspecto. Todos los límites críticos, y las correspondientes tolerancias 
admisibles, deberán documentarse en la hoja de trabajo del plan de APPCC e incluirse como 
especificaciones en los procedimientos operativos y las instrucciones. 

 Establecer un procedimiento de vigilancia 

La vigilancia es el mecanismo utilizado para confirmar que se cumplen los límites críticos en cada 
PCC. El método de vigilancia elegido deberá ser sensible y producir resultados con rapidez, de manera 
que los operarios capacitados puedan detectar cualquier pérdida de control de la fase. Esto es 
imprescindible para poder adoptar cuanto antes una medida correctiva, de manera que se prevenga o 
se reduzca al mínimo la pérdida de producto. 

La vigilancia puede realizarse mediante observaciones o mediciones de muestras tomadas de 
conformidad con un plan de muestreo basado en principios estadísticos. La vigilancia mediante 
observaciones es simple pero proporciona resultados rápidos y permite, por consiguiente, actuar con 
rapidez. Las mediciones más frecuentes son las relativas al tiempo, la temperatura y el contenido de 
humedad. 
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 Establecer medidas correctoras 

Si la vigilancia determina que no se cumplen los límites críticos, demostrándose así que el proceso 
está fuera de control, deberán adoptarse inmediatamente medidas correctoras. Las medidas 
correctoras deberán tener en cuenta la situación más desfavorable posible, pero también deberán 
basarse en la evaluación de los peligros, los riesgos y la gravedad, así como en el uso final del producto. 
Los operarios encargados de vigilar los PCC deberán conocer las medidas correctoras y haber 
recibido una capacitación amplia sobre el modo de aplicarlas. 

Las medidas correctoras deberán asegurar que el PCC vuelve a estar bajo control. Deberán también 
contemplar la eliminación adecuada de las materias primas o productos afectados. Siempre que sea 
posible, deberá incluirse un sistema de alarma que se activará cuando la vigilancia indique que se está 
llegando al límite crítico. Podrán aplicarse entonces medidas correctoras para prevenir una desviación 
y prevenir así la necesidad de eliminar el producto. 

 Verificar el plan de APPCC 

Una vez elaborado el plan de APPCC y validados todos los PCC, deberá verificarse el plan en su 
totalidad. Cuando el plan esté aplicándose normalmente, deberá verificarse y examinarse de forma 
periódica. Esta tarea incumbirá a la persona encargada de este componente específico del sistema del 
producto. Se podrá así determinar la idoneidad de los PCC y las medidas de control y verificar la 
amplitud y eficacia de la vigilancia. Para confirmar que el plan está bajo control y que el producto 
cumple las especificaciones de los clientes, podrán utilizarse pruebas microbiológicas, químicas o de 
ambos tipos. Un plan oficial de auditoría interna del sistema demostrará también el empeño constante 
en mantener actualizado el plan de APPCC, además de constituir una actividad esencial de 
verificación. 

El sistema podrá verificarse de las siguientes formas: 

• tomando muestras para analizarlas mediante un método distinto del utilizado en la vigilancia; 

• interrogando al personal, especialmente a los encargados de vigilar los PCC; 

• observando las operaciones en los PCC; y 

• encargando una auditoría oficial a una persona independiente. 

 

 Mantener registros 

El mantenimiento de registros es una parte esencial del proceso de APPCC. Demuestra que se han 
seguido los procedimientos correctos, desde el comienzo hasta el final del proceso, lo que permite 
rastrear el producto. Deja constancia del cumplimiento de los límites críticos fijados y puede utilizarse 
para identificar aspectos problemáticos. Además, las empresas pueden utilizar la documentación 
como prueba en una defensa basada en la "diligencia debida", según establece, por ejemplo, la Ley 
del Reino Unido sobre inocuidad de los alimentos de 1990. 

Deberán mantenerse registros de todos los procesos y procedimientos vinculados a la vigilancia de 
los PCC, desviaciones y medidas correctoras. 

También deberán conservarse los documentos en los que consta el estudio de APPCC original, como 
la identificación de peligros y la selección de límites críticos, pero el grueso de la documentación lo 
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formarán los registros relativos a la vigilancia de los PCC y las medidas correctoras adoptadas. El 
mantenimiento de registros puede realizarse de diversas formas, desde simples listas de 
comprobación a registros y gráficos de control. Son igualmente aceptables los registros manuales e 
informáticos, pero debe proyectarse un método de documentación idóneo para el tamaño y la 
naturaleza de la empresa. 

 

 

 

OTROS DATOS RESUMEN: SECTOR BARES Y RESTAURANTES 

 

Cámaras e instalaciones 

 

En los locales que a continuación nos conciernen es importantísimo que la construcción, 
mantenimiento y orden de instalaciones y cámaras estén en perfecto estado, así a continuación se 
indican a modo de mandamientos aquellos aspectos que son de especial atención y cumplimiento. 

 

o Los establecimientos deberán estar situados preferiblemente en zonas exentas de olores 
objetables, humo, polvo y otros contaminantes y no expuestas a inundaciones. 

o Los edificios e instalaciones deberán ser de tal manera que impidan que entren o aniden 
insectos, roedores y/o plagas y que entren contaminantes del medio, como humo, polvo, 
vapor u otros. 

o Los edificios e instalaciones deberán ser de tal manera que permitan separar, por partición, 
ubicación y otros medios eficaces, las operaciones susceptibles de causar contaminación 
cruzada. 

o Los edificios e instalaciones deberán ser de tal manera que las operaciones puedan realizarse 
en las debidas condiciones higiénicas desde la llegada de materia prima, hasta la obtención 
del producto terminado, garantizando además condiciones apropiadas para el proceso de 
elaboración y para el producto terminado. 

o En las zonas de manipulación de alimentos: Los suelos, deberán de materiales resistentes al 
tránsito, impermeables, inabsorbentes, lavables y antideslizantes; no tendrán grietas y serán 
fáciles de limpiar y desinfectar. Los líquidos deberán escurrir hacia las bocas de los sumideros 
(tipo sifoide o similar) impidiendo la acumulación en los pisos. 

o Las paredes, se construirán o revestirán con materiales no absorbentes y lavables, y serán de 
color claro. Hasta una altura apropiada para las operaciones, deberán ser lisas y sin grietas y 
fáciles de limpiar y desinfectar. Los ángulos entre las paredes, entre las paredes y los pisos, y 
entre las paredes y los techos o cielos rasos deberán ser de fácil limpieza. 
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o Los techos, deberán estar construidos y/o acabados de manera que se impida la acumulación 
de suciedad y se reduzca al mínimo la condensación y la formación de mohos y deberán ser 
fáciles de limpiar. 

o Las ventanas y otras aberturas, deberán estar construidas de manera que se evite la 
acumulación de suciedad y las que se comuniquen al exterior deberán estar provistas de 
protección antiplagas. Las protecciones deberán ser de fácil limpieza y buena conservación. 

o Las puertas, deberán ser de material no absorbente y de fácil limpieza. 

o Deberá evitarse el uso de materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, 
por ejemplo, la madera, a menos que la tecnología utilizada haga imprescindible su empleo y 
no constituya una fuente de contaminación. 

o Los alimentos crudos deben guardarse separados de los alimentos listos para comer. Por 
ejemplo, almacene las carnes en las estanterías inferiores, por debajo de otros alimentos, y 
colóquelas en un recipiente hermético. 

o Organice las baldas del frigorífico por grupos de alimentos (leche y lácteos, carnes, frutas y 
verduras, platos cocinados).  

o Los productos que vienen en lata han de sacarse de su envase original y guardarse en envases 
herméticos. 

 

Cocinado 

Si quiere cocinar o recalentar un plato, el centro del mismo ha de alcanzar los 65ºC. 

Descongelar en refrigeración. 

Lavar frutas, verduras y huevos antes de empezar a cocinar. 

Utilizar utensilios resistentes al calor, que no desprendan sustancias. 

Evitar contaminación cruzada durante el cocinado. 

Higiene personal. 

Utilizar gorros. 

No portar anillos, cadenas, pendientes, etc. 

No dejar las materias primas fuera de la cámara si no se van a utilizar inmediatamente. 

 

 

Errores comunes 

o Utilización de tablas de madera, en vez de ser de materiales no porosos. 

o Trapos de cocina, en lugar de papel de un solo uso. 
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o Cubos de basura sin cerrar y sin accionamiento a pedal, cuando deben estar tapados y tener 
accionamiento a pedal. 

o Grifos sin accionamiento a pedal, deberían tenerlo. 

o Cámaras mal organizadas. 

o Alimentos en cámaras si tapar, en vez de en envases herméticos y etiquetados. 

o Material de limpieza cerca de alimentos. 

o Almacenaje en el suelo. 

 

 

10. PREVENCIÓN FRENTE A LA COVID-19 
  

Hasta la fecha no se ha informado de la transmisión de COVID-19 a través del consumo de 
alimentos. Por lo tanto, como han declarado las Autoridades Europeas de Seguridad Alimentaria, no 
hay pruebas de que los alimentos supongan un riesgo para la salud pública en relación con la COVID-
19.  

Se considera que el principal modo de transmisión de la COVID-19 es de persona a persona, 
principalmente a través de las gotas respiratorias que las personas infectadas estornudan, tosen o 
exhalan. No obstante, no se podría descartar que se pueda transmitir a través del contacto, por 
ejemplo, si en un alimento o en las manos de un manipulador se encuentra el virus y a partir de dichas 
superficies entra en el cuerpo por contacto con la boca, la nariz u otras mucosas del cuerpo. Si esto 
ocurriese, sólo es probable que ocurra durante un corto periodo de tiempo. 

El periodo de tiempo infectivo depende de factores como la temperatura, humedad y el tipo de 
superficie. Aunque según un estudio reciente se demostró que el agente causal del COVID-19 (SARS-
CoV-2) persiste hasta 24 horas en el cartón y hasta varios días en superficies duras como el acero y 
los plásticos en entornos experimentales (por ejemplo, humedad relativa y temperatura controladas), 
no hay pruebas de que los envases contaminados, que han estado expuestos a diferentes condiciones 
ambientales y temperaturas, transmitan la infección. Con todo ello, para atender a la preocupación 
de que el virus presente en la piel pueda transferirse al sistema respiratorio y provocar la infección, 
las personas que manipulen los envases, incluidos los consumidores, deben seguir las orientaciones 
de las autoridades de salud pública en lo que respecta a las buenas prácticas de higiene, incluido el 
lavado y desinfección regular y eficaz de las manos. También deberíamos llevar a cabo las siguientes 
prácticas: 

- Uso de mascarillas y pantallas de protección facial por parte de los manipuladores de alimentos.  

- Distanciamiento social siempre que sea posible entre trabajadores y clientes de al menos 1,5 metros. 
En lugares cerrados donde sea difícil el distanciamiento social, se deben usar mascarillas tanto por 
manipuladores de alimentos como clientes. 

- Uso eficaz y periódico de desinfectantes y limpiezas de superficies 

- Lavavajillas usado a altas temperaturas ayuda a inactivar el coronavirus. 
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- Lavado de ropa a temperaturas superiores a 60ºC. 

- Cubrirse la boca y la nariz al toser y estornudar. 

- En caso de sospecha de infección por coronavirus no acudir al centro de trabajo, informar al 
responsable de la empresa alimentaria y al médico de cabecera. 

 

 


