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Programa Carnicerías 

Saludables en Argentina

C&A  ¿Cuál es el objetivo del programa?

El Programa Carnicerías Saludables tiene 
como objetivo conocer la frecuencia y 
circulación ambiental de bacterias patógenas 
(Salmonella spp., Listeria monocytogenes, S. 
aureus, E. coli O157:H7 y E. coli productor de 
toxina Shiga) en carne bovina molida y 
muestras ambientales en las carnicerías, como 
instrumento para mejorar la calidad higiénico-
sanitaria de los locales de expendio y del 
producto comercializado, con el fin de reducir el 
impacto de las enfermedades transmitidas por 
alimentos (ETA) en los consumidores. 
El conocimiento adquirido permitió diseñar y 
promover estrategias de prevención a los 
efectos de disminuir el riesgo de infección por 
consumo de carne bovina molida, como así 
también marcar un precedente para el resto de 
los locales expendedores de alimentos. El 
programa fue puesto en marcha en el período 
2011 a 2013 en la ciudad de Berisso, Provincia 
de Buenos Aires, Argentina. 

C&A  ¿Cómo se desarrolló?

El programa fue diseñado en 3 etapas:

ETAPA I: descripción del estado de situación de 
las carnicerías. Cuantificación del riesgo en el 
local. Análisis microbiológico de carne picada 
fresca y muestras ambientales (mesada, 
picadora, manos y cuchillos).
ETAPA II: aplicación de acciones de mejora con 
base en los resultados obtenidos en la ETAPA I 
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y las propuestas consensuadas con el equipo 
de trabajo y los carniceros participantes.
ETAPA III: verificación de las acciones de 
mejora. Cuantificación del riesgo en el local. 
Análisis microbiológico de carne picada fresca 
y muestras ambientales (mesada, picadora, 
manos y cuchillos).

C&A  ¿En qué consistió la cuantificación de 
riesgo?
 
Los sistemas de inspección alimentaria 
tradicionales sólo son capaces de identificar 
los problemas visibles en el momento de la 
inspección, y los resultados sólo pueden ser 
correlacionados con el momento en que esta 
se realiza. Además no siempre reflejan la 
realidad de los establecimientos productores 
de alimentos ya que no evidencian la totalidad 

de las condiciones de los productos e 
instalaciones. Este tipo de inspección 
tradicional utiliza un método “correctivo”, que 
busca determinar s i  las empresas 
elaboradoras de alimentos cumplen con una 
serie de reglamentaciones. Luego de que es 
detectado el incumplimiento de una norma, el 
establecimiento recibe una multa exigiendo 
medidas correctivas. El análisis de los 
factores de riesgo como herramienta para 
determinar si el sistema de gestión de la 
calidad e inocuidad de la empresa 
elaboradora es adecuado o no, asegura que 
la inspección está basada en el riesgo y que 
cumple con su objetivo: proteger la salud del 
consumidor. 
Para la cuantificación del riesgo se utilizó una 
planilla que incluía bloques de evaluación de 
la situación y condiciones edilicias, equipos y 
herramientas, manipuladores, materiales 
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crudos y productos a la venta, y flujo de 
producción (OPS y OMS, 2001). Cada punto 
analizado se resolvió como SI, NO o No 
Aplicable (NA) según cumpliera, no cumpliera 
o no correspondiera lo detallado para la 
actividad auditada. Cada opción seleccionada 
(SI, NO o NA) correspondió con un número 
determinado según el ítem del que se tratase. 
Concluida la auditoria y según el resultado 
obtenido de la sumatoria de todos los bloques, 
el riesgo del establecimiento se clasificó como 
Alto (0-40), Mediano (41-70) y Bajo (7-100).

C&A: ¿Qué análisis microbiológicos se 
realizaron?

En carne picada fresca se realizaron 
recuentos de aerobios totales, E. coli y S. 
aureus coagulasa positivo según las 
especificaciones del Código Alimentario 
Argentino. En las muestras de carne picada y 
ambientales se realizó la detección de 

Salmonella spp., E. coli O157:H7/NM, STEC 
no-O157 y L. monocytogenes. Para ello se 
utilizaron técnicas de última generación 
desarrolladas en el marco de actividades de la 
Línea Seguridad Alimentaria del Instituto de 
Genética Veterinaria “Fernando Noel Dulout”, 
Unidad ejecutora de doble dependencia 
Universidad Nacional de La Plata y Consejo 
Nacional de Investigaciones Científicas y 
Técnicas (CONICET). El aislamiento de estas 
bacterias se realizó mediante metodologías 
recomendadas en el Código Alimentario 
Argentino (CAA) o bien utilizando métodos 
previamente validados. Los aislamientos 
fueron caracterizados mediante técnicas 
fenotípicas y genotípicas, y finalmente fueron 
analizados por técnicas de subtipificación 
molecular para demostrar si las bacterias 
halladas en la carne son las mismas que se 
aíslan en las muestras ambientales. 

C&A  ¿Cómo aplicaron las acciones de 
mejora de la ETAPA II?

Con los resultados obtenidos en cada local se 
elaboró un informe avalado por la 
Municipalidad de Berisso, el cual fue 
entregado al responsable de cada carnicería. 
Se identificaron los problemas, se analizaron 
en conjunto con los carniceros y se 
propusieron acciones de mejora para 
corregirlos. 
En las visitas individuales a las carnicerías se 
informó acerca de BPM y buenas prácticas de 
higiene recomendadas para aplicar según la 
situación particular del comercio, y se entregó 
al responsable del establecimiento una lista 
de proveedores para que pueda disponer de 





los utensilios, y productos de limpieza y 
des in fecc ión necesar ios según las 
características de cada local. En esta etapa se 
sostuvo el concepto de “auditor” y se trabajó 
en conjunto con los carniceros para resolver 
los inconvenientes identificados. 
Se realizaron 12 capacitaciones colectivas 
para cada una de las cuales se convocó a 20 
manipuladores, que representaron al 71 % de 
las carnicerías.

C&A  ¿Qué contenidos se expusieron en las 
capacitaciones? 

Los contenidos expuestos durante las 
capacitaciones fueron:

El establecimiento. En este punto se dieron las 
recomendaciones a cerca del diseño y 
organización del local: suelos, paredes y 
pilares, uniones entre las paredes y entre 
paredes y piso, techos, ventanas y otras 
aberturas, iluminación natural y artificial del 

local, lavamanos, disposit ivos para 
desinfección de cuchillas, recipientes para 
eliminación de residuos, maquinarias, 
mesadas y bandejas en contacto con la carne 
y productos cárnicos, materiales no aptos y 
frecuencia y procedimiento de sanitización. 
Se expusieron las características de las áreas 
que debe tener cualquier establecimiento en 
el cual se manipulan y elaboran alimentos. Se 
detallaron las características de diseño, 
muebles apropiados (cámaras frías, freezer, 
heladeras para alimentos frescos y espacios 
para materias primas que no necesitan ser 
conservadas en frío), y propósito de cada 
área.
Se explicó el concepto e implementación 
(frecuencia y momento óptimo) una correcta 
rutina de sanitización. Se hizo referencia a la 
sanitización de pisos, heladera mostrador, 
mesadas, cuchillas y chairas, picadora, 
bandejas, manos y cámaras, y al almacenado 
y rotulado de detergentes y sustancias 
sanitizantes. 



Formación y hábitos del carnicero. Se explicó 
cómo pueden contaminarse los alimentos por 
parte de manipuladores enfermos y 
portadores asintomáticos. Se hizo hincapié en 
la importancia de contar con la libreta sanitaria 
actualizada y de establecer como requisito 
interno solicitar análisis periódicos para 
asegurar su estado de salud. Se dieron 
recomendaciones a cerca de la vestimenta del 
personal (indumentaria mínima necesaria, 
características, frecuencia de cambio, objetos 
que debe evitarse usar). Se abordaron las 
reglas de higiene que debe tener el 
manipulador y se explicó la rutina para un 
correcto lavado de manos. 

Buenas Prácticas de Manufactura. Se 
explicaron conceptos básicos de BPM en las 
diferentes etapas de elaboración (recepción, 
elaboración y comercialización).

Control de residuos y plagas. Se expusieron 
recomendaciones sobre: drenajes y 
canaletas, rejillas, recipientes de descarte de 
residuos, flujo de evacuación de residuos y su 
manejo según el movimiento de las materias 
primas, proliferación de plagas (insectos, 
mamíferos, y aves) y su relación con las 
condiciones edilicias del establecimiento y con 
la forma de disponer los desechos, y medidas 
basadas en el uso de sustancias químicas y 
físicas para el manejo de plagas.

Las carnicerías y el Código Alimentario 
Argentino. Se expusieron los principales 
conceptos del CAA sobre los productos 
cárnicos: definiciones, condiciones para la 
venta, características del establecimiento y 
obligaciones de los manipuladores.
Además, se realizaron 110 capacitaciones 
individuales en las carnicerías de las cuales 
participaron 500 manipuladores para la 
apl icación de buenas práct icas de 
manufactura e higiene según la situación 

particular del comercio donde desempeñaban 
su trabajo.

C&A  ¿Con qué se encontraron en la Etapa III 
de verificación?  

En 2013, se realizó la verificación de las 
acciones de mejora y medidas de 
intervención propuestas durante la 
SEGUNDA ETAPA del Programa Carnicerías 
Saludables en Berisso.
Para poder comparar la primera y la segunda 
etapa del Programa se realizó el análisis 
comparativo con las mismas carnicerías en 
ambas etapas. En el transcurso del período 
2011-2013, tres carnicerías se negaron a 
continuar participando del Programa y 21 
carnicerías cambiaron de dueño o cerraron. 
Por lo tanto, fue posible comparar los 
resultados de 86 carnicerías de las 110 que 
participaron originalmente. Cabe aclarar que 
las carnicerías que cambiaron de firma fueron 
parte del programa carnicerías saludables, 
pero no fueron incluidas en el análisis de 
verificación debido a que no se contaba con 
información descriptiva inicial.
En el período febrero a junio de 2013, se 
llevaron a cabo visitas a cada una de las 86 
carnicerías. Se realizó una entrevista al 
encargado y se completó la planilla para la 
cuantificación del riesgo detallada en el Anexo 
I de este manual. Además, se tomaron 
muestras de carne picada fresca, picadora, 
mesada, cuchillos y manos de carniceros. Se 
realizaron los mismos análisis que en la 
ETAPA I.
Las carnicerías fueron clasificadas según el 
riesgo de contaminación y al finalizar el 
programa fue posible demostrar mejoras en 
25 (30%) locales, además de los 38 (44%) 
que mantuvieron su estatus sanitario. En la 
siguiente tabla se comparan los resultados 
según el riesgo de cada carnicería entre la 
PRIMERA ETAPA (2011) y la TERCERA 
(2013)
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Al analizar las muestras tomadas en cada una 
de las 86 carnicerías de acuerdo con el Código 
Alimentario Argentino (CAA), fue posible 
demostrar mejoras en la carne picada fresca 
de 21 (24,4%) carnicerías. En la siguiente 
tabla se comparan los resultados obtenidos en 
2011 y en 2013 respecto de los criterios 
microbiológicos establecidos en el Artículo 
255 del CAA.
En coincidencia con los resultados 
presentados en carne picada fresca, fue 
posible evidenciar mejoras en las superficies 
ambientales y en las manos de los carniceros 

para la detección de Salmonella spp., E. coli 
O157:H7, STEC no-O157, L. monocytogenes 
y S. aureus. Estos resultados son muy 
importantes, ya que se demostró que con la 
implementación y mantenimiento de 
p roced imien tos  es tandar izados  de  
sanitización (POES) y buenas prácticas de 
manufactura (BPM), los carniceros lograron 
reducir la contaminación microbiológica, y por 
ende el riesgo hacia los consumidores de 
carne. En la siguiente tabla se comparan los 
resultados obtenidos en la PRIMERA y la 
TERCERA ETAPA



En todas las superficies ambientales y en las 
manos de los carniceros se demostró 
reducción de la presencia de bacterias 
patógenas y potencialmente patógenas. Estos 
hallazgos demuestran que se implementaron 
las acciones de mejora y que el trabajo en 
conjunto con los carniceros tuvo resultados 
auspiciosos.
Sin embargo, y a pesar de las mejoras en el 
ámbito de las carnicerías, es evidente que la 
carne llega a las carnicerías contaminada con 
las principales bacterias patógenas 
transmitidas por carne bovina: Salmonella 
spp. y E. coli O157:H7. Es por ello, muy 
importante reforzar todos los conceptos 
relacionados con la trazabilidad, la selección 
de proveedores y el ingreso de materia prima a 
las carnicerías. 

C&A  ¿A qué carnicerías se las consideró 
“saludables”? 

Se consideraron “saludables” a las carnicerías 
de Berisso que cumplieron con todas las 
especificaciones técnicas y microbiológicas 
establecidas en el CAA y que además se 
demostró que las muestras de superficie y 
manos de los carniceros fueron negativos para 
Salmonella spp., E. coli O157:H7, STEC no-
O157, L. monocytogenes y S. aureus. Al 
finalizar la TERCERA ETAPA del Programa se 
identificaron 10 “Carnicerías Saludables”, las 
cuales fueron identificadas con una 
calcomanía oficial emitida por la Municipalidad 
de Berisso.

Esta identificación permite a los consumidores 
de Berisso identificar la carnicería donde 

realiza sus compras por precio y por calidad. 
Esta calificación e identificación es verificada 
cada 6 meses. En aquellos casos en que se 
identifique el incumplimiento del CAA y la falta 
de aplicación de POES y BPM, se elimina el 
logo y se sanciona según el marco 
regulatorio.

Como se mencionó anteriormente, en forma 
simultánea se realizaron capacitaciones 
docentes y se entregó material didáctico 
desarrollado por la ONG Lucha contra el 
Síndrome Urémico Hemolítico (LuSUH) a los 
26 jardines de infantes de Berisso. Un total de 
4506 niños de 3 a 5 años trabajaron con este 
material didáctico y llevaron a sus hogares 
trípticos informativos para prevenir las 
enfermedades transmitidas por alimentos.

C&A  ¿Cómo surgió el Programa Carnicerías 
Saludables?

El “Programa Carnicerías Saludables” surge 
por la necesidad de concientizar a los 
expendedores y consumidores de carne 
sobre el riesgo potencial de contraer 
enfermedades que afecten nuestra salud o la 
de nuestros hijos. Nos referimos a “nuestra” y 
“nuestros” porque ninguno de nosotros 
estamos exentos de este riesgo. La idea-
programa surgió hace algunos años con el 
objetivo de reducir la prevalencia de las 
enfermedades asociadas a STEC, entre ellas 
el SUH. Sin embargo, debemos considerar 
que la carne puede estar contaminada con 
otros microorganismos patógenos como 
Salmonella spp., Listeria monocytogenes y 
Staphylococcus aureus. En Argentina, la 



cal idad microbiológica de la carne 
comercializada a nivel de boca de expendio se 
basa en los parámetros microbiológicos del 
CAA. Aunque no se establece la búsqueda de 
bacterias potencialmente patógenas para el 
consumidor en las superficies que contactan 
con la carne.

C&A  ¿Por qué se analiza carne picada y no 
cortes?

La carne picada es un alimento de consumo 
masivo y su calidad microbiológica debe ser 
adecuada en la boca de expendio, ya que 
representa un potencial riesgo para la salud 
del consumidor. La carne picada se realiza con 
los recortes y cortes de bajo valor comercial. Si 
la carne proviene de un matarife o de un 
frigorífico que no cumple con normas de 
c a l i d a d  a d e c u a d a s ,  e l  r i e s g o  d e  
contaminación de estos cortes aumenta. La 
mayoría de las bacterias patógenas que se 
transmiten a través de la carne se encuentran 
en el intestino de los animales. Ante 
eventuales contaminaciones de la media res 
con conten ido  gas t ro in tes t ina l ,  se  
contaminará la superficie de la carne. Cuando 
cocinamos un corte de carne en una plancha o 
parrilla, la acción directa del fuego en la 
superficie elimina todas las bacterias. En la 
carne picada la contaminación superficial 
pasa al centro de la masa de carne cuando es 
procesada. A esto debemos sumarle el “efecto 
picadora”, si la picadora que se utiliza está 
contaminada y la carne no, esta última se 
contamina y el problema se agrava.

C&A  ¿Cuál fue la respuesta de los 
carniceros?

La respuesta de los carniceros fue muy 
buena. La mayoría de los carniceros piensa 
en sus clientes y ninguno desea que su local 
sea origen de un problema sanitario. Es por 
ello, que en las jornadas de capacitación 
realizadas en Berisso hubo una gran 
participación de los carniceros y muchos 
reconocieron sus falencias. Este es el primer 
paso para que adecuen su forma de trabajo y 
mejoren la inocuidad de los alimentos que 
comercializan. También reconocieron que 
nunca antes se los había capacitado en temas 
tales como legislación, sanitización, 
indumentaria, manipulación o buenas 
prácticas de higiene. La mayoría de los 
carniceros se sensibilizó ante la exposición de 
las enfermedades causadas por STEC, 
Salmonella spp., L. monocytogenes y S. 
aureus. En Berisso, con base en los 
resultados obtenidos se realizaron 12 
c a p a c i t a c i o n e s  c o l e c t i v a s  y  11 0  
capacitaciones individuales, en las que se 
capacitaron 213 manipuladores de 110 
carnicerías. 

C&A  ¿Los resultados obtenidos se 
transfieren a la comunidad?

Sí, todos los resultados se transfieren a las 
comunidades donde se implementa el 
Programa. Se utilizan medios de difusión 
masivos, locales y regionales, tales como 
medios gráficos, radio y televisión.



En este contexto, en 2012 se realizó un trabajo 
de Extensión Universitaria (UNLP) en la 
ciudad de Berisso, en el cual se consideraron 
los resultados obtenidos en las carnicerías. Se 
realizaron dos jornadas de capacitación 
docente, del cual participaron maestras de 
todos los Jardines de Infantes, públicos y 
privados, de la ciudad. Se abordó la 
problemática asociada a las enfermedades 
transmitidas por alimentos en general y 
aquellas transmitidas por el consumo de carne 
en particular. Además, cada Jardín de Infantes 
recibió una caja didáctica diseñada por la ONG 
“Lucha contra el Síndrome Urémico 
Hemolítico - LuSUH” y folletería informativa 
para prevenir las ETA. En el marco de este 
proyecto de Extensión se abordó la temática 
sobre ETA en los 26 Jardines de Infantes de 
Berisso y 4506 niños de 3 a 5 años de edad y 
sus familias. 
Es muy importante considerar que las ETA 
pueden evitarse y es por ello necesario 
implementar  campañas prevención,  

particularmente dirigidas a la población más 
vulnerable, los niños.
Entre otras actividades programadas para 
concientizar a la población sobre ETA es 
capacitar a los manipuladores de alimentos 
de los comedores escolares y realizar 
jornadas libres para la comunidad en 
general.Asimismo, el modelo “Carnicerías 
Saludables” fue adaptado y utilizado para 
trabajar con manipuladores de puestos de 
comida asociados a las fiestas locales, como 
la “Fiesta Provincial del Inmigrante” y la 
“Fiesta del Vino de la Costa”.

C&A  ¿Por cuánto tiempo se va a extender el 
programa?

No se pretende una fecha de finalización, 
debido a que por suerte se suman nuevos 
esfuerzos y nuevas ideas. El Instituto de 
Promoción de la Carne Vacuna Argentina 
(IPCVA) a partir del año 2013 convocó al 
equipo de trabajo que implementó el 



Programa en Berisso para desarrollar un ciclo 
de capacitaciones y transferencia destinado a 
manipuladores y consumidores de carne, el 
cual se fundamenta en la experiencia obtenida 
en “Carnicerías Saludables”. En este marco, 
se sumaron y se suman varios municipios y 
provincias interesados en implementar en 
forma integral el “Programa Carnicerías 
Saludables”.

C&A   ¿En qué ciudades fue implementado?

El desarrollo del Programa involucra 
numerosas voluntades y compromiso, desde 
los respectivos Intendentes, Secretarías de 
Salud, Bromatologías, autoridades e 
invest igadores univers i tar ios,  ONG, 
consumidores y por supuesto los carniceros.

Actualmente, el programa se lleva a cabo en 
las provincias de Córdoba (43 municipios), 
Buenos Aires (12 municipios), Neuquén (3 
municipios), Tucumán (2 municipios), Chaco 
(2 municipios), Santiago del Estero (1 
municipio), Río Negro (1 municipio), Entre 
Ríos (1 municipio) y Ciudad Autónoma de 
Buenos Aires. El trabajo en estas ciudades se 
lleva a cabo en forma conjunta entre diferentes 
actores de la región como Universidades, 

Asoc iac iones Pro fes iona les ,  ONG,  
Municipios y Hospitales, entre otros. La base 
del éxito de este programa es el trabajo 
in te rd isc ip l inar io .  Ac tua lmente ,  no  
recomendamos en forma obligatoria realizar 
los análisis microbiológicos, ya que 
demostramos una correlación positiva entre 
los resultados obtenidos con la planilla de 
cuantificación de riesgo y los obtenidos en el 
análisis microbiológico. Además, el costo 
asociado al análisis microbiológico puede ir 
en detrimento del desarrollo del programa.

El trabajo de transferencia e implementación 
en las provincias mencionadas se realizó en 
conjunto con el Instituto de Promoción de la 
Carne Vacuna Argentina (IPCVA).

C&A  ¿Cuáles son las perspectivas a futuro?

El conocimiento preciso de la detección de 
bacterias indicadoras y patógenas en la 
comercialización de la carne proporcionará 
elementos racionales para establecer 
estrategias de prevención y control, no 
solamente con la implementación de 
monitoreos microbiológicos, sino también con 
la capacitación de los expendedores y 
consumidores. 
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Cuando me invitaron a escribir algo en nombre de AVEPA, primero pensé en 
excusarme basado en mi real limitación con la escritura y la absoluta certeza de no 
poder trasmitir mis sentimientos. Luego pensé en Daniel, y en una de las tantas 
enseñanzas que nos dejó su amistad, es que si bien no se puede lograr siempre 
todo, si lo podemos intentar.
 No soy la persona que más lo conoció ni su mejor amigo. Daniel para mí fue un 
gran compañero y un gran amigo de lo cual me siento muy orgulloso y siento por él 
una gran admiración.
Yo siempre cuento que aunque yo nunca fui un militante, veníamos de lugares 
distintos, con visiones distintas, pero a la hora gremial siempre estuvimos de 
acuerdo (a la uruguaya).
Daniel fue un pilar fundamental de nuestra agrupación desde sus inicios. 
Una persona de una calidad humana superlativa, siempre dispuesto a ayudar, a 
dar de su tiempo en bien de los demás. Siempre superándose a sí mismo pero sin 
dejar a nadie atrás. Quienes lo conocen podrán agregar infinidad de adjetivos: un 
gran esposo y mejor padre, amigo pero de los de verdad, excelente técnico y 
compañero, pero esencialmente un tipo bueno, y sobre todas las cosas un 
luchador.
 He tenido otros amigos luchadores, que tuvieron otra cosa en común: la mala idea 
de irse antes. Tal vez para que vivan eternamente en nuestros pensamientos y 
nuestro corazón. 

Dr. José Fort
Presidente de AVEPA

Asociación de Veterinarios Especialistas
en Protección de Alimentos

Tuve el gran privilegio de trabajar con Daniel los últimos 5 años de labor. 
Lidiando a diario en esta tarea de fiscalización (que sabemos no siempre es 
fácil), preparando auditorías, acordando y discrepando sobre lo reglamentario y 
lo racional… todos los días codo a codo.

Más que un jefe fue un excelente docente y mejor compañero. 
Lo caracterizó su sentido de justicia, la lealtad con su equipo, su generosidad, y 
siempre, su pasión por enseñar. Una gran persona!!!. Hoy se nos fue un 
grande!!! Una profunda pérdida para quienes lo conocimos.

Dra. Ana Inés Aznárez
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OPIC,la Oficina Permanente Internacional de la Carne confirmó la 
fecha y sede del Congreso Mundial que tendrá lugar en Uruguay en 
el año 2016.

El acontecimiento se realizará los días 8 y 9 de noviembre de ese 
año en Punta del Este.

En la notificación, los responsables de OPIC señalan que “Uruguay 
es una estrella en ascenso en la producción futura de carne y 
esperamos planificar con ustedes ese importante Congreso en 
Uruguay”. OPIC está integrada por 92 miembros, entre los que se 
cuenta al Instituto Nacional de Carnes.

La postulación del país había sido realizada en el año 2010, cuando 
el Congreso se desarrolló en Buenos Aires, Argentina. En el pasado 
Congreso Mundial realizado en París el año pasado, la Asamblea 
de OPIC aprobó Uruguay como sede en 2016; anteriormente en 
2014 el cronograma del encuentro indica a China como el próximo 
destino.

La realización de este Congreso en Uruguay implicará la presencia 
de más de 1.500 figuras mundiales vinculadas a la carne.

Uruguay ha generado dos actividades previas al Congreso Mundial: 
un Congreso Regional de la Carne en 2003 y el segundo taller de 
Economistas OPIC en 2010, con la participación de 50 especialistas 
económicos especializados en carne provenientes de Brasil, 
Argentina, USA, Canadá, Australia, Nueva Zelanda, Paraguay, 
Chile, Colombia, México, Japón, China, Francia, Bélgica, Irlanda, 
Dinamarca, Rusia, y Uruguay.

Congreso Mundial
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realidad y falsas creencias

Dr. HebertTrenchi

Los productos avícolas dentro de los componentes de nuestra 
dieta deben ser los que más se encuentran rodeados de mitos. 
Desde la acusación descabellada de la suplementación con 
hormonas en carne de pollo a la suposición que el color de la 
yema de los huevos de consumo determinan su calidad 
nutricional, el tipo de cría de las aves  o la salud delas mismas.
Como primer elemento a considerar,  el color de la yema tiene 
diferente valoración según la interpretación del consumidor 
según las regiones. En algunos países, si ésta es de un 
amarillo muy pálido, será más aceptada porque se supone que 
se relaciona con menor contenido de colesterol. 
     En otros países un color intenso de la misma, llegando 
prácticamente al anaranjado, se interpreta como un doble 
beneficio: la gallina de la que proviene tenía buena salud y se 
trata de un huevo “casero”.
    No existe relación estrecha entre la salud de la gallina y el 
color de la yema. Puede mostrar un color intenso y sin 
embargo estar contaminado con Salmonella, algunas de las 
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cuales implican un riesgo para la salud 
humana.
   Lo de “casero” es otro mito que supone que si 
presenta cáscara marrón y su yema tiene 
coloración intensa el huevo  proviene de aves 
de “cría artesanal” y alimentadas en forma 
“natural”. En Uruguay el 85 % de la aves 
ponedorasson de cáscara marrón y se 
explotan de manera industrial en las distintas 
modalidades que esta tiene, piso o jaulas con 
mayor o menor tecnología aplicada.
    Nadie puede pensar que en un lugar donde 
se consumen 280 huevos por habitante/año 
los huevos pueden provenir de una producción 
que no sea de carácter industrial.
    El color de la yema está determinado 
básicamente por los pigmentos que aporta el 
alimento consumido por el ave. Algunos 
elementos son ricos en ellos de forma natural 
como por ejemplo el maíz. Según sea la 
relación de precios entre los granos, pueden 
utilizarse otros que no los aportan como el 
sorgo.
    Entonces: ¿cómo se logra una coloración 
uniforme a lo largo del año y según el gusto del 
consumidor? Mediante la adición en la fórmula 
de pigmentantes. Estos elementos  pueden 
ser de origen natural, por ejemplo extraídos de 
flores o producto de síntesis química.
    Quién esté a cargo de la formulación del 
alimento habitualmente complementa los 
pigmentos naturales que aportan los 
ingredientes con los que usamos como 
aditivos.
    Como se muestra en la fotografía, existe 
una forma de valoración de la coloración. A 
cada tono se le asigna un número. Con él 
vamos a una tabla con la que podemos 

calcular por ejemplo, cuando gramos del 
pigmentante debemos agregar por tonelada 
para pasar de un color 5 a uno que sea por 
ejemplo 12 en la misma escala.
    Según el origen (vegetal o sintético) 
estamos hablando de gramos cada 1000 kilos 
de alimento que consuman las aves para 
lograrlo. El único secreto está en realizar la 
mezcla con el resto de los insumos, de 
manera adecuada.
      La diferencia de valoración en la yema 
puede implicar diferencias en la utilización 
posterior del huevo, no en su calidad 
alimenticia. Siempre es más estimulante a la 
vista los fideos, una mayonesa, un 
bizcochuelo o masas de confitería de color 
intenso.
      Pero, mala noticia, esos tonos pueden ser 
logrados usando directamente pigmentantes 
en la masa sin que ésta tenga incluso huevo.
      Un huevo de color de yema intenso cuesta 
más simplemente……porque el público está 
dispuesto a pagar más por esa característica.

En la fotografía se observan los tonos de Amarillo hasta el 
naranja así como los números que permiten realizar el 
cálculo para agregar pigmentante al alimento de las aves



Carrera de Especialista en Inocuidad 
de Alimentos de Origen Animal

El Programa de Posgrado de la Facultad de 
Veterinaria está desarrollando la Carrera de 
Especialista en Inocuidad de Alimentos de Origen 
Animal.

Esta carrera se ha estructurado en seis módulos 

Los Módulos que integran esta estructura son:

1) Alimentos y Salud

2) Conservación de los Alimentos

3) Aseguramiento de la Inocuidad – Pre-requisitos

4) Aseguramiento de la Inocuidad

5) Legislación Alimentaria

6) Comercialización y Mercadeo

En el marco del Módulo 4 – Aseguramiento de la 
Inocuidad participaron como disertantes extranjeros:

Alejandro Silvestre – Profesor Titular de la Facultad de 
Ciencias Veterinarias -Universidad de Buenos Aires - 
Argentina

Fabrizio de Stefani – Director of Animal Health and 
Food Safety Department (Región del Véneto – Italia)

Gerardo Leotta – Investigador del CONICET y Director 
de la Especialización en Seguridad Alimentaria de la 
Universidad de la Plata – Argentina

Fernando  Sampedro – Profesor de la Universidad de 
Minnesota – USA

Los profesores extranjeros expusieron sobre los 
temas: HACCP, Auditorias, Inspección Veterinaria y 
Control Oficial de Alimentos en Europa, Rapid Alert 
System for Food and Feed in Europe (RASFF), 
Evaluación y Gestión de Riesgos.

La próxima edición de la Carrera de Especialista en 
Inocuidad de Alimentos está prevista para 2016; 
también los Módulos puedan cursarse 
independientemente.

Por más información: nde.al.inocuidad@gmail.com
                                   www.fvet.edu.uy

Programa Posgrado





UTILIZACIÓN DE ESPUMAS 
BACTERICIDAS A BASE DE AMONIOS 
CUATERNARIOS DE CADENAS 
GEMELAS EN LA INDUSTRIA ALIMENTARIA

Las espumas bactericidas son actualmente 
muy usadas en la industria alimentaria y 
principalmente en la industria frigorífica, como 
espuma de limpieza y desinfección.
Entre ellas, están las denominadas “neutras”
Norma lmente ,  es tas  son  espumas  
ligeramente alcalinas, que en las condiciones 
de dilución promedio, presentan un pH 
alrededor de 9.
Generalmente son una combinación de 
a g e n t e s  t e n s o a c t i v o s  n o  i ó n i c o s ,  
secuestrantes de dureza, inhibidores de 
corrosión, agentes espumígenos y bacterícida 

de amonio cuaternario del tipo “Dual Chain 
Quat”.
Son una buena opción frente a la utilización 
de espumas altamente alcalinas y/o cloradas, 
dado  que  mant ienen  p rop iedades  
desinfectantes y limpiadoras, sin los 
problemas que generan la utilización 
frecuente de agentes de cloro o álcalis.
Estas espumas han sido desarrolladas para 
su utilización como agente bactericida, 
cumpliendo con los estándares requeridos 
por la industria.
En lugares de alta contaminación orgánica 
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pueden usarse combinada con espumas 
cloradas, disminuyendo los efectos 
contraproducentes que genera la sobre 
exposición innecesariaa estos agentes 
clorados.
La utilización extendida y descontrolada delas 
espumas cloradas genera corrosión en 
mesadas y estructuras metálicas, episodios 
de alergia, irritación y dermatitis en personal 
de limpieza y aumento de la contaminación 
ambiental, pudiendo lograrse niveles de 
desinfección y limpieza aceptables con 
agentes mucho menos agresivos en lugares 
críticos.

Los cuaternarios denominados “Twin or Dual 
Chain Quats” o cuaternarios de “cadena 
gemela”, son productos cuaternarios con 
cadenas dialquilicas lineales y sin anillo 
bencénico como el Cloruro de Didecil Dimetil 
Amonio. Estos cuaternarios son superiores en 
cuanto a actividad germicida, tienen una alta 
tolerancia a la cargas de proteína y al agua 
dura. Se recomiendan para desinfección en 
industria alimenticia y de bebidas, ya que se 
pueden aplicar por su baja toxicidad. Son 
eficaces como bactericidas, virucidas y 
fungicidas.

S o n  a l t a m e n t e  e f i c a c e s  c o n t r a  
micoorganismo patógenos como el  
S t a p h i l i c o c c u s a u r e u s ,  l a  
Salmonelllacholeraesusy especialmente 
Pseudomonasaureginosa. Es aceptado por la 
FDA para el sanitazado, no requeriendo 
enjuague posterior si la concentración del 
activo es inferior a 150 ppm.
Además de su poder bactericida, tiene 
propiedades bacteriostáticas, baja toxicidad y 
t iene excelentes propiedades como 
tensoactivo, manteniendo un alto porcentaje 
de su poder bactericida inclusive frente a 
tensoactivosaniónicos. Son además un 
excelente fungicida y fungistático.

Se presentan másabajo distintos estudios 
realizados para evaluar la capacidad 
bactericida del Cloruro de Didecil Dimetil 
Amonio. Según el método de dilución de la 
AOAC las concentraciones mínimas para 
d e s i n f e c c i ó n  d e  c e p a s  d e  
Staphilococcusaureus (Gram + ), Salmonella 
c h o l e r a e s i u s  ( G r a m -  )  y  
Pseudomonasaeruginosa (Gram -) son 300, 
300 y 500 ppm respectivamente. Estos 
valores aumentan en presencia de materia 
orgánica. En ensayos realizados con suero 
sanguíneo conmateria orgánica hasta un 5% 
en el sustrato, se observa que el poder 
bactericida desciende alrededor de un 40%. 
Este valor depende de las características de 
los microorganismos presentes y del tipo y 
composición de la materia orgánica.



En plaza el Laboratorio Interlab/Sebamel ha 
desarrollado el Espubac. Este producto 
presenta una concentración disponible de 
Cloruro de Didecil Dimetil Amonio de más de 
32.000 ppm por lo que trabajando en el rango 
de las diluciones sugeridas se llega a 
concentraciones bactericidas  muy por encima 
de las mínimas (desde 1400 ppm hasta 3200 
ppm de concentraciones de activo) evitándose 
la aproximación a concentraciones de 
ineficacia bactericida del activo.

En la bibliografía existen numerosos estudios 
académicos sobre la eficacia microbicida de 
estos nuevos amonios cuaternarios 
desarrollados recientemente. Entre ellos se 
ha considerado como de un nivel técnico y 
académico destacable el estudio llevado 
adelante por Rueda, Amigot y Lucha de la 
Universidad de Zaragoza sobre la evaluación 
de desinfectantes de amonio cuaternario 
sobre cepas bacterianas de origen animal.
Se presenta una descripción de los 3 ensayos 
realizados y sus resultados:
Determinacion de concentraciones mínimas 
bactericidas en distintos medios y sobre 
distintas cepas bacterianas de origen animal:

a) Concentración mínima bactericida llevada 
a cabo en medio líquido. El medio de cultivo 
utilizado fue caldo nutritivo (Difco) y la 
suspensión bacteriana de partida era de una 

8concentración de 1 x 10  unidades 
formadoras de colonias [UFC]/ml a 
temperatura ambiente (20º C). Cuadro I

b) Test de suspensión DGHM partiendo de 
una suspensión bacteriana de igual 

8concentración a la del anterior ensayo (1 x 10  
UFC/ml). Los tiempos de contacto se fijan en 
2,5 min, 5 min, 15 min, y 30 min y el contacto 
entre bacterias y desinfectante se lleva a cabo 
a temperatura ambiente. Cuadro II

c) Método de difusión en agar, siguiendo las 
recomendaciones de El-Nakeeb. La 
concentración de la suspensión bacteriana de 
partida es la misma que en los anteriores 

8ensayos (1 x 10  UFC/ml). El medio utilizado 
para la difusión en agares el medio Nº 11 para 



antibiogramas Merck, propuesto por Delmotte 
y Beumer, con un pH final de 8 en un volumen 
final de 20 ml de agar por placa. La lectura de 
los resultados se lleva a cabo considerando 
halos de diámetro mayor de 9 mm como 

dilución del desinfectante activa frente a la 
suspensión bacteriana utilizada, y halos 
menos de 9 mm como solución no activa. 
Cuadro III

Cuadro I
Concentraciones medias (en ppm mg/l) obtenidas en las distintas especies de bacterias frente al CDDM 
(cloruro de didecil dimetil amonio) obtenidas con el método de la concentración mínima bactericida.

DS: desviaciónestándar

Especies [CDDM± DS( desviación standard) 
 

   120 ± 104 

  215 ± 74 

  21± 12 

  
40 ± 12
 

 

Escherichia coli

Pseudomona aeuruginosa

Staphylococcus aureus

Enterococcus faecalis



Cuadro II
Concentraciones efectivas (en ppm) obtenidas en las distintas cepas de las cuatro especies de bacterias frente al 
CDDM con el test de suspensión alemán (DGHM)

Cepas   CDDM  
a 2,5 min de contacto  

CDDM  (minutos de 
contacto)  

 
1 

2 

3 

4 

5
 

Media
 

  200  

150  

175  

75  

175
 

135
 

±115,1
 

150  (15)  

100  (15)  

100  (5)  
 50  (30)  

  
75 

 
(30)

 
 

1
 

2
 

3
 

4
 

5

 

Media

 

  
250

 

125
 

125
 

150
 

150

 

160± 52

 

75(15)
 

75
 

(30)
 

75
 

(15)
 

125
 

(15)
 

100

 

(15)

 

1

 

2

 

3

 

4

 

5

 

Media

 

  

20

 

50

 

15

 

40

 

40

 

33 ± 15

 

15

 

(5)

 

50

 

(2,5)

 

10 (30)

 

25 

 

(15)

 

40(2,5)

 
 

1

 

2

 

3

 

4

 

5

 

Media

 

  

15

 

15

 

5

 

50

 

15

 

20 ± 17

 

15 (2,5)

 

8 (30)

 

5

 

(2.5)

 

8 (30)

 

10

 

(15)

 
 

 

DGHM: Deutsche Gessellschaft fur Hygiene und Mikrobiologie

Especies  

Escherichia coli

Pseudomona aeuruginosa

Staphylococcus aureus

Enterococcus faecalis



Cuadro III
Concentraciones medias (en ppm) obtenidas en las distintas especies de bacterias frente al CDDM obtenidas con 
el método de la difusión en agar.

Especies  CDDM ± DS 
 

 108 ± 58 

  80 ± 55 

 14 ± 5 

 
38 ± 36
 

 
DS: desviación estándar

Finalmente, se describe una breve lista de microorganismos sensibles al Cloruro de Didecil Dimetil Amonio sobre 
los que una concentración de 600 ppm de este activo presenta poder desinfectante a un pH cercano a 8 y con 
dureza de hasta 300 ppm.

VIRUS
Hiv-i
Herpes simplexI
Herpes simlexII
Influenza A
Influenza Brasil
Rubeola
Vaccinia

HONGOS PATÓGENOS
Tricophyton mentagrophytes
Aspergillusniger
Candida albicans

BACTERIAS GRAM 
POSITIVAS
Staphilococcus aureus
Staphilococcus epidermis
Streptococcus faecalis
Streptococcus pyogenes

BACTERIAS GRAM 
NEGATIVAS
Escherichia coli
Klebsiella pneumoniae
Proteus vulgaris
Pseudomonas aeruginosa
Serratia marcesenes
Shigella dysenteriae
Enterobacter aerogenes

ING. Jorge Ramos - Director Técnico de Sebamel/Interlab

Escherichia coli

Pseudomona aeuruginosa

Staphylococcus aureus

Enterococcus faecalis



Cuando se planteó la posibilidad de disertar 
una conferencia sobre biofilms consideré 
interesante explicar cómo funciona el  biofilm y 
cuál es su comportamiento, especialmente, 
para comprender las acciones que deben 
plantearse a nivel de planta industrial, junto 
con sus fundamentos.
Generalmente, en la naturaleza, es posible 
encontrar a los microorganismos en dos 
estados: a) el estado PLANCTÓNICO, donde 
los organismos viven libres y en forma 
individual; b) el estado SÉSIL, que nos 
interesa particularmente, y donde los 
microorganismos viven adheridos a una 
superficie, generalmente formando biofilms. 
En este último caso, forman lo que se conoce 
como una comunidad integrada y cerrada.

Un  poco de historia. ¿CÓMO COMENZÓ 
ESTE TEMA?
En 1684, cuando Leeuwenhoeck con un 
microscopio de luz comenzó  a estudiar las 

Biofilms en la Industria de Alimentos*
Dra. Ana Maquieira

Doctora en Medicina y Tecnología Veterinaria
Especialista en Inocuidad y Calidad Agro Alimentaria  

Jefa del Laboratorio de Microbiología del LATU.

*El presente artículo se basa en la conferencia dictada en las IX Jornadas 
de Ciencia y Tecnología de 

Carnes y Alimentos, en el Centro de Conferencias de la Intendencia 
Municipal de Montevideo, 2015.

placas que se formaban a nivel de los dientes 
ya se estudiaban, de cierto modo, los biofilms. 
Sin embargo, en ese momento, no se sabía 
muy bien de que se trataba. Recién en 1920 
fue cuando comenzó a formularse el concepto 
de biofilm, tal como se conoce actualmente. 
 ¿QUE ENTENDEMOS POR BIOFILM?
El biofilm es un montaje o ensamble de 
células bacterianas que se encuentra 
irreversiblemente unido a una superficie (no 
se desprende con facilidad); en dicho 
ensamble, las bacterias están encerradas en 
una matr iz hidratada de sustancia 
extracelular polimérica. Esta matriz puede 
t e n e r  u n a  c o m p o s i c i ó n  v a r i a d a ,  
genera lmente ,  es tá  fo rmada  por  
polisacáridos, proteínas y también puede 
contener materiales no celulares. Las 
características de dichos materiales no 
celulares, presentes en la matriz, dependen 
de la superficie sobre la cual se forma el 
biofilm. Así, es posible encontrar cristales 



minerales o partículas de corrosión cuando el 
biofilm se encuentra sobre elementos 
corroídos; sobre tejidos, es posible encontrar 
sangre; sobre plásticos, trazos de plástico 
(como sucede en el caso de los dispositivos 
médicos); a nivel de la tierra, es posible 
encontrar tierra. Es decir, la composición de 
los materiales no celulares es muy variable 
porque el biofilm se puede formar en cualquier 
lado y se encuentra ampliamente distribuido 
en toda la naturaleza.
¿QUÉ CARACTERÍSTICAS TIENE?
El biofilm puede estar formado por una sola 
capa simple de células o puede presentar 
estructuras tridimensionales. Por otro lado, 
puede con tener  un  ún ico  t ipo  de  
microorganismos o puede estar formado por 
un conjunto de microorganismos diferentes. 
En este último caso, dichos microorganismos 
pueden ser alterantes y patógenos, es decir, 
microorganismos de interés, desde el punto de 
vista de la industria, pues pueden afectar 
nuestro producto, ya sea con respecto a su 
vida útil o con relación a la inocuidad.
¿CÓMO DEFINIMOS LOS BIOFILMS 
MADUROS?
Son ecosistemas altamente complejos que 
poseen canales de agua y capilares para su 
alimentación. Es decir, muestran una 
ingeniería muy interesante, donde se 
intercambian nutrientes, metabolitos y 
también se eliminan desechos. 
¿POR  QÚE SE FORMAN? ¿QUÉ ES LO 
QUE HACE QUE LA BACTERIA DESISTA DE 
SU ESTADO DE VIDA LIBRE A UNA VIDA 
ADHERIDA O EN COMUNIDAD?
El propósito de la formación de biofilms es 
proteger a los microorganismos de ambientes 
hostiles y, a su vez, actuar como trampa de 
nutrientes. De esta forma, cuando las 
condiciones son adversas para la bacteria, por 
diferentes mecanismos, su tendencia es 
formar biofilms. No obstante, para su 
formación deben cumplirse determinadas 
condiciones. 
Como mencionamos antes, cuando en el 
entorno los nutrientes no son suficientes o sus 
cantidades disminuyen, los microorganismos 
se unen a determinadas superficies, como un 
mecanismo defensivo, formando biofilms. Por 
otro lado, del mismo modo, una vez dentro del 
biofilm, si no existe disponibilidad de alimento, 
se desprenden del mismo. Las bacterias 

poseen un mecanismo genético que las 
moviliza en una u otra dirección y permite este 
tipo de comportamiento.
Hay otros factores que también influyen en la 

Listeria monocytogenes
Fuente: Wikipedia   



formación de biofilms, además de la falta de 
nutrientes, como ser pH, temperatura, 
hidrofobicidad celular, cambios en la superficie 
celular, motilidad y estructura celular, 
incluyendo la formación de exopolisacáridos y 
flagelos. Todos estos factores influyen en la 
formación del biofilm o pueden participar en su 
formación.
¿CÓMO SE FORMAN?
La formación del biofilm es un proceso 
complejo donde, como mencionamos antes, 
están involucrados diversos factores; 
mecanismos genéticos, propiedades del 
sustrato donde se apoya el biofilm y factores 
dependientes de la superficie de las bacterias.
¿QUÉ OCURRE?
Con respecto al mecanismo genético, como es 
conocido, los genes comandan la vida de las 
bacterias. Cuando el biofilm se forma, se 
expresan diferentes genes con relación a la 
forma libre o planctónica. A modo de ejemplo, 
para el caso de Listeria, cuando se forma el 
biofilm se expresan 22 proteínas diferentes a 
las expresadas en la forma planctónica y hay 9 
que se dejan de expresar. Cuando la bacteria 

forma el biofilm, se expresa la flagelina, 
proteína que forma parte del flagelo que 
favorece la adherencia de la bacteria a las 
superficies. Una vez que la bacteria se 
encuentra dentro del biofilm, la flagelina 
desaparece, o sea, se inactiva. También se 
expresan enzimas que actúan aumentando el 
metabolismo del Carbono, enzimas que 
permiten una mayor adaptación a la falta de 
alimento, dado que la bacteria no dispone de 
la misma cantidad de alimento que posee en 
su forma libre; sin embargo, se adapta a las 
nuevas condiciones. Es decir, la bacteria es 
muy sabia y, en este sentido, muestra su 
resistencia o capacidad de adaptación, por 
ello, es tan difícil luchar contra varias de ellas.
Con respecto a las propiedades del sustrato, 
es decir, a las superficies donde se adhieren 
las  bacter ias ,  és tas  deben reun i r  
determinadas condiciones. El material que 
constituye dichas superficies es fundamental, 
pues las bacterias no se adhieren sobre 
cualquier material, siendo la presencia de 
iones un factor importante.
La acumulación de nutrientes o alimentos 
sobre las superficies sólidas asumen cargas 
negativas cuando están sumergidas en agua, 
por lo que cationes y macromoléculas 
variadas son atraídas a la interface agua- 
superficie favoreciendo la adherencia de 
alimento. Es allí donde se forma la primera 
capa del biofilm, en una primera fase. En 
todos los casos, son factores importantes la 
rugosidad, hidrofobicidad y las condiciones 
de esta primera capa.
En el caso de la célula, la superficie celular 
desempeña un papel principal, junto con la 
presencia de fimbrias y flagelos que 
favorecen la formación del biofilm. También 
es importante la formación de sustancia 
extracelular. En este caso, estos factores 
influyen cuando hay bombeo de agua, donde 
influye la velocidad del flujo, junto con factores 
como pH, temperatura, etc., y presencia de 
antimicrobianos.
La formación del biofilm incluye diferentes 
etapas. En primer lugar, las moléculas 
orgánicas se depositan sobre la superficie; es 
decir, existe una carga que atrae alimento, 
que queda adherido a la superficie y favorece 
que microorganismos biológicamente 
activos, en un entorno desfavorable, se unan 
a esta superficie que se define como una 
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superficie acondicionada. De este modo, en 
una primera etapa, las células bacterianas se 
unen a dicha superficie. Esta es una unión 
débil, o sea, reversible, donde se puede 
separar o romper el biofilm. Por esta razón, 
son importantes las etapas de limpieza. Esto 
es, las etapas donde es posible destruir el 
biofilm, siendo una situación ideal realizarlas 
en esta primera etapa, cuando el biofilm es 
aún reversible.
En una segunda etapa, las células comienzan 
a adherirse entre sí de un modo más fuerte, 
pues comienzan a segregar extra-
polisacáridos, es decir, sustancias producidas 
por las propias bacterias, que forman una 
matriz que las engloba y protege del entorno.
En una tercera etapa se forman micro-
colonias, o sea, si el biofilm está constituido 
por una única bacteria, se observan diferentes 
micro-colonias de la misma bacteria; pero, si 
está constituido por diferentes bacterias, se 

pueden observar varias micro-colonias. En 
estos últimos casos, generalmente, el biofilm 
no presenta una forma característica.
En una cuarta etapa comienza la maduración, 
iniciada en la etapa tres, y la biopelícula se 
convierte en una estructura tridimensional 
con células empaquetadas en grupos, con la 
presencia de canales de agua entre las micro- 
colonias, que corren como capilares, y donde 
el agua se traslada de manera pasiva o por un 
flujo de presión. A través de estos canales el 
biofilm obtiene su alimento y elimina sus 
desechos.
En una quinta etapa, el biofilm ya es maduro. 
El biofilm maduro es bastante difícil de 
erradicar. Si las condiciones son adversas, 
por falta de alimentación, el ciclo tiende a 
comenzar y el biofilm tiende a desprenderse; 
dicha circunstancia también puede ocurrir 
cuando se realiza una limpieza o algún tipo de 
intervención a nivel de planta. Se han 
observado casos de surgimiento de Listeria 
luego de un mantenimiento, como cambiar 
tornillos, etc. Es decir, un mantenimiento 
p u n t u a l  f u n c i o n a  c o m o  f a c t o r  
desencadenante y aparece la Listeria en el 
producto. Se trata de factores que influyen en 
el surgimiento del biofilm que, tal vez, estaba 
en su forma madura, pero la intervención o el 
movimiento promueve la liberación de células 
al entorno que contaminan el alimento.
¿QUÉ FUNCIÓN CUMPLE LA MATRIZ QUE 
SEGREGA LA BACTERIA? 
La bacteria segrega la matriz facilitando, en 
primer lugar, que se adhiera a la superficie, 
pero también promoviendo un cambio de 
carga de la superficie que favorece la Listeria monocytogenes

Fuente: Wikipedia   



acumulación de materia orgánica. A su vez, 
mantiene la estructura de micro-colonia y 
aumenta la resistencia. Esto es importante, 
pues dependiendo de su estructura y del 
tamaño de la capa de polisacáridos, los 
elementos utilizados para la limpieza 
(desinfectantes, detergentes, etc.) podrán o 
no penetrar el biofilm. Es decir, la matriz 
protege de tal manera que impide el ingreso 
de potenciales agresores y, al mismo tiempo, 
permite captar nutrientes.
Todo este fenómeno funciona porque las 
bacterias poseen un mecanismo de 
comunicación entre ellas definido como 
quorum sensing. Es un mecanismo a punto de 
partida de una comunicación química que las 
bacterias establecen para transmitir 
informaciones sobre el entorno. En un 
principio, se pensó que este mecanismo 
comenzaba a funcionar en la primera etapa; 
sin embargo, actualmente, las últimas 
investigaciones indican que dicho mecanismo 
interviene, sobre todo, cuando el biofilm 
comienza a madurar atrayendo al resto de las 
bacterias y enviando señales que comunican 
su formación. El quorum sensing también 
fomenta la expresión de genes que actúan en 
el biofilm. Se trata de disparadores para la 
formación del biofilm y también para su 
desprendimiento. Esto es, cuando falta el 
alimento en el entorno, las bacterias, a través 
del quorum sensing, promueven el 
desprendimiento del biofilm, es decir, su 
destrucción, junto con la liberación al medio 
del resto de sus componentes. 

¿ Q U É  F E N Ó M E N O S  I N T E R N O S  
OCURREN DENTRO DEL BIOFILM?

En el biofilm, generalmente, la mayoría de las 
bacterias son aerobias, o sea, consumen 
oxígeno. Por causa del consumo de oxígeno 
bacteriano, llegado el momento, pueden 
formarse gradientes de oxígeno. Dichos 
gradientes pueden permitir que, en 
determinadas partes del biofilm (inferiores), 
existan bacterias anaerobias. De este modo, 
pueden observarse bacterias sulfito 
reductoras que, muchas veces, son las 
causantes de la corrosión de los equipos y de 
la presencia de diversas enfermedades.
También dentro del biofilm, por causa de la 
gran afinidad y vecindad entre las bacterias, 

Las cinco etapas del desarrollo de biopelícula de P. 
aeruginosa .
1 y 2: las células presentan una asociación leve y 
débil al sustrato seguida por una fuerte adhesión.
3 y 4: agregación celular en microcolonias seguido por 
la maduración de la biopelícula.
5: células que conforman la biopelícula se desprenden 
de la colonia y retornan a la vida planctónica 
transitoriamente y se dispersan.
 

Biofilm de Staphylococcus aureus
Fuente: Wikipedia   
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pueden ocurrir intercambios genéticos. Dichos 
intercambios genéticos favorecen la 
transmisión de la capacidad de resistencia a 
los desinfectantes, a los antibióticos o, incluso, 
puede observarse el caso de las Escherichia 
Coli que transmiten la capacidad de producir 
toxinas.

   ¿DÓNDE SE FORMAN?

Como ya lo mencionamos los biofilms se 
forman en diversas superficies, con presencia 
de humedad  tanto materiales como naturales: 
en piedras, agua en diferentes locaciones, 
metales, plásticos y en materiales de 
implantes médicos, siendo más frecuentes, en 
estos últimos, los biofilms de un solo tipo de 
célula. En cambio, en el sector industrial, 
generalmente, se observa en los biofilms la 
intervención de varias células y bacterias; 
también en plantas y en tejidos, incluso en 
tejidos del cuerpo. Hay enfermedades 
producidas a punto de partida de formación de 
biofilms en nuestro organismo.

¿ D Ó N D E  L O S  E N C O N T R A M O S  
HABITUALMENTE?

En rajaduras, esquinas, juntas, grietas, en 
equipos, cañerías, terminaciones muertas, 
tanques de almacenamiento, cámaras, 
desagües, zonas de corrosión. Estos son 
lugares frecuentes de biofilms dadas las 
características de sus superficies. Así, en 
superficies rugosas y húmedas es muy 
común que se encuentre el biofilm. En las 
plantas, cada uno tiene que definir los lugares 
críticos que pueden favorecer la formación de 
biofilm. No hay nadie mejor que el técnico 
propio de la planta, que conoce su estado de 
situación, para saber dónde buscar biofilms.
Por otra parte, hay bacterias que tienen una 
alta tendencia a formar biofilms, es el  caso de 
Pseudomona. La Pseudomona es una de las 
bacterias que, a nivel de cañerías, forma 
mucho biofilms. Por ello, es un indicador muy 
utilizado en los análisis de agua (también 
utilizado por OSE como control); de este 
modo, más allá de lo que produzca el 
patógeno, la presencia de Pseudomona 
permite conocer el estado de condición de la 
cañería. A nivel de laboratorio, también se 
busca Pseudomona asociado a un análisis de 
potabilidad.
Otras bacterias  poseen alta tendencia a 
formar biofilms  como por ejemplo 
Alcalígenes, Flavobacterium,  Estafilococos, 
Bacillus,  etc. El estafilococo es un problema 
muy real en la industria, pero es un problema 
más grande aún en el área médica, 
particularmente, como ya se mencionó, en la 
formación de biofilms en los dispositivos 
médicos. 
Bacillus es un problema importante en la 
industria láctea, pues es resistente a la 
temperatura de pasteurización por la 
formación de esporas y en su forma 
vegetativa, más tarde, forma biofilms. Listeria 
monocytogenes es, sin lugar a dudas, una de 
las vedettes, pues  dada sus características y 
su resistencia a condiciones extremas de 
crecimiento, muchas veces sobrevive a 
situaciones donde otras bacterias no logran 
sobrevivir, desarrollando biofilms. Por otro 
lado, desarrolla biofilms mayores cuando está 
sola, sin otro tipo de bacteria asociada, 
posiblemente por causa de una competencia 
de alimentos; no obstante, generalmente, 





presenta una mayor resistencia cuando se 
encuentra asociada a otro tipo de bacterias.

Por otro lado, Legionella, que ha sido 
de interés recientemente, presenta un buen 
desarrollo en lugares con agua, pero también 
en zonas con aire acondicionado, siendo éste 
un problema al formar biofilms en los equipos. 
Escherichia Coli  es otra bacteria con 
capacidad de formación de biofilm. Su 
importancia como patógeno alimentario es 
conocida por todos, especialmente, asociada 
a la carne, si bien hoy en día también se 
encuentra en otros alimentos.

¿ P O R  Q U É  E S  I M P O RTA N T E  L A 
P R E S E N C I A D E  B I O F I L M  E N  L A 
INDUSTRIA?

En primer lugar, el biofilm presenta como 
característica su resistencia a situaciones de 
estrés ambientales, desecación, ultravioleta, 
temperatura, tratamientos con agentes 
desinfectantes y sanitizantes. Esta resistencia 
depende, según se mencionó, de la etapa de 
madurez del biofilm; cuanto más maduro, 
mayor resistencia. Así, es preciso eliminar el 
biofilm en etapas tempranas. También son 
altamente resistentes a los agentes de 
limpieza convencionales, como biocidas y 
desinfectantes. Es un problema habitual en la 
industria de la carne asociado con problemas 
de limpieza inadecuada. Es importante aclarar 
que no necesariamente se debe a la falta de 
programas de limpieza adecuados, sino que, a 
veces, pueden existir determinadas fallas o 
situaciones, en el curso de la limpieza, que 
generan estrés en el entorno bacteriano 

favoreciendo la formación de biofilms como 
mecanismo de defensa.

¿QUÉ CONSECUENCIAS TIENE?

En primer lugar, consecuencias económicas, 
con costos de millones de dólares por año por 
pérdida de energía, daños de equipos, 
contaminación en la industria de alimentos e 
infecciones médicas. También se plantean los 
costos de la contaminación biológica, pues 
cuando el biofilm se desprende, en el caso de 
alimentos expuestos, los mismos tienden a 
ser contaminados.

¿QUÉ ESTRATEGIAS DE CONTROL 
PODRÍAN PLANTEARSE?

Es fundamental desarrollar métodos de 
limpieza y desinfección, junto con sistemas de 
control de plantas para lograr un adecuado 
equilibrio de bajo impacto. No es posible 
plantear como meta la eliminación de estos 
microorganismos, pues las investigaciones 
realizadas hasta el momento señalan que la 
eliminación completa es muy difícil. Además, 
el propio funcionamiento, envejecimiento y 
uso de los equipos genera rugosidad y otras 
condiciones favorables para la formación de 
biofilms.

No hay fórmulas mágicas, pero sí una 
sumatoria de varios factores, como la 
a p l i c a c i ó n  d e  b u e n a s  p r á c t i c a s ,  
implementación de HACCP, planes de 
monitoreo ambientales, conocimiento de las 
condiciones de trabajo en general. Este es un 
tema que exige, en primer lugar, una actitud 





crítica y, particularmente, de revisión continua 
de la metodología de trabajo.

También el muestreo y los controles de rutina 
de alimentos son importantes, junto con el 
entrenamiento de operarios. En este sentido, 
es importante que el operario que realiza la 
limpieza sepa lo que es un biofilm. En general, 
se aconseja que las condiciones del proceso 
se encuentren lo más separadas posible de las 
condiciones de crecimiento de las bacterias. 
Esto es, desarrollar condiciones de 
temperatura o de humedad (si es posible), de 
forma tal que las bacterias no crezcan, en 
otras palabras, no proporcionar condiciones 
ideales para su crecimiento. 

Por otra parte, también son importantes los 
materiales de equipamiento, el uso de 
materiales adecuados con baja rugosidad (en 
general, los aceros no tratados no serían los 
más adecuados), junto con el diseño de 
procedimientos de limpieza. Cuando las 

terminaciones de los equipos y/o el diseño no 
son las adecuadas, en los lavados, a modo de 
ejemplo, el desinfectante puede llegar a las 
zonas muertas y permanecer allí en niveles 
muy bajos, pues no se retira completamente, 
funcionando como generador de resistencia 
de las bacterias frente a diferentes 
desinfectantes.

Otros factores a tener en cuenta se refieren a 
la frecuencia adecuada de limpieza, uso 
mínimo de agua (especialmente en plantas de 
alimentos listos para el consumo), la 
existencia de áreas de no uso (cuando el 
alimento está expuesto). También se 
recomienda limpiar los pisos antes que los 
equipos, de forma tal que cuando se limpia el 
equipo se pueda eliminar cualquier spray que 
se hubiera formado a punto de partida de la 
limpieza del piso. No obstante, cada planta, 
dependiendo de las características de la 
misma, deberá evaluar la implementación de 
las estrategias más adecuadas.
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Filtro sanitario
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Los servicios sanitarios de Argentina y 
Uruguay acordaron los modelos de 
certificados veterinarios internacionales 
requeridos para la importación desde el 
país vecino de animales en pie para 
engorde y para faena inmediata. El 
Servicio Nacional de Sanidad y Calidad 
Agroalimentaria (Senasa) llevó adelante 
las negociaciones sanitarias pertinentes 
con el Ministerio de Ganadería, 
Agricultura y Pesca de la República 
Oriental del Uruguay, a fin de gestionar la 
incorporación al sector productivo 
ganadero, luego de 18 años, de bovinos 
machos castrados para engorde y 
bovinos para faena inmediata. Con 
respecto a la importación de bovinos 
reproductores desde Uruguay, cabe 
recordar que continúa vigente, dado que 
el certificado sanitario correspondiente ya 
había sido acordado anteriormente y no 
ha sufrido modificaciones.

Fuente: Carnetec

Argentina anuncia que reabrirá 

su mercado al ganado bovino de Uruguay

Noticias Breves
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OBJETIVO: Evaluar la actividad bactericida de los desinfectantes utilizados en la actualidad 
en la industria alimentaria frente a una cepa de Listeria monocytogenes.

INTRODUCCIÓN:

- Definiciones:

Antiséptico: Agente que inhibe o destruye microorganismos en tejido vivo, incluyendo piel, 
cavidad oral y heridas abiertas.

Desinfectante: agente a ser usado en superficies y objetos, que destruye microorganismos 
(bacterias, hongos y virus), pero no necesariamente esporas. Los productos con actividad 
esporicida y antiviral son considerados como una clase especial de desinfectante.

Sanitizante: agente que reduce el número de microorganismos, incluido hongos, virus y 
bacterias, en superficies inanimadas.

Limpiador: Agente que remueve residuos de superficies, equipos e instalaciones.

Clasificación de desinfectantes en niveles: alto, intermedio y bajo. Basada en la eficacia frente 
a distintos microorganismos. (4)

 Nivel de desinfección  
bajo  intermedio  alto  

Espectro de acción  Bacterias vegetativas  
Algunos hongos y virus  

Bacterias vegetativas 
incluyendo el M. 
tuberculosis  
Hongos y virus  

Todos los microorganismos 
menos los que presentan 
modificaciones o 
resistencia.  

-Productos usados en la actualidad en la industria de alimentos 

Producto  Tipo  Clasificación  Concentración de uso (ppm)

Ácido peracético -  solución al 15%  
Derivado de 

peróxido  
Alto  60 –  3.000  

Dióxido de cloro -  solución al 5%  
Halogenado

 
Alto 

 

100  

Hipoclorito de sodio -
 

solución 8.5 %
 

85 
 

Cloruro de benzalconio -
 

solución al 1%
 Amonio 

cuaternario 
 

Intermedio
 

500
 

Detergente desinfectante multiuso PX7 
(Cloruro de benzalconio 2.5%,

 Tensoactivo no i nónico 6%)

 

25.000 
 

 
MÉTODO (3) – TEST PRIMARIO

Alcance: Evaluar la actividad bactericida de antisépticos y desinfectantes químicos que 
forman una preparación homogénea fisicamente estable en agua. 
Aplica a sustancias activas (biocidas antibacterianos) y a formulaciones en desarrollo 
previstas para su utilización en áreas en la industria e industria alimentaria, doméstica e 
institucional, médica y veterinaria.

Limpieza y desinfección 
en la industria de alimentos
IX Jornadas de Ciencia y Tecnología de Carnes & Alimentos

Ing. Alim. Julieta Verdié
Jefe Dpto. Atención al Cliente
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Ensayo: Evaluación in vitro, mediante el método de dilución-neutralización (figura 1) o método 
por filtración (figura 2). Se prepara el producto a la dilución a ensayar y se inocula con una 
concentración conocida de la cepa, se agita y se mantiene a temperatura ambiente por 5 min. 
Cumplido este tiempo se realiza el recuento de microorganismos sobrevivientes. Previo al 
recuento e inmediatamente después de cumplido el tiempo de contacto, se inactiva el 
producto. Las estrategias para la inactivación son las siguiente: dilución, agregado de un 
agente neutralizante o remoción del mismo. En muchas ocasiones se utilizan estrategias 
combinadas.

Ensayos de validación: Se realizan en paralelo al ensayo (E), 3 ensayos de validación 
(validación de las condiciones experimentales (A), validación de ausencia de toxicidad del 
neutralizante (B) y validación del método (C)).

Limitación: 
- Los productos pueden solamente ensayarse a una concentración igual o inferior al 80 % 
pues siempre se produce cierta dilución al añadir los organismos de ensayo y el agua.
- Es un ensayo en suspensión, no en el uso.

Criterio de aceptación: reducción de 5 ciclos logarítmicos (R> 99.999 % en 5 min).

Condiciones de ensayo:

Producto Inactivación  
Tiempo  
(min)  

Temperatura  Cepa  

Ácido peracético  

Dilución / neutralización 
(Tiosulfato de sodio 0.1 %)  

5  ambiente  
Listeria 

monocytogenes 
ATCC 19111  

Dióxido de cloro  

Hipoclorito de sodio  

Cloruro de benzalconio  
Dilución / neutralización 

(D/E NB*)  
Detergente desinfectante 

multiuso PX7  
Filtración / neutralización 

(D/E NB*)  
 

* D/E Neutralizing Broth (Difco) 



RESULTADOS

Producto 
Concentración 

(ppm) 
Reducción  

(ciclos logarítmicos) 
Ensayos 

A, B y C 

Ácido peracético 750 >6,6 válidos 

Dióxido de cloro 100 >6,6 válidos 

Hipoclorito de sodio 85 >6,6 válidos 

Cloruro de benzalconio
 

500
 

>6,6
 

válidos
 

Detergente desinfectante multiuso PX7 
 

25.000
 

5
 

válidos
 

  

CONCLUSIÓN

Todos los productos analizados son efectivos 
frente a Listeria monocytogenes en las 
condiciones de ensayo.

COMENTARIOS

- En el uso inciden parámetros que influyen en 
la efectividad del producto que en el ensayo 
realizado no se incluyen. Entre ellos están, el 
modo de aplicación, la presencia de biofilm y 
de sustancias interferentes. Todos estos 
parámetros afectan a la concentración 
efectiva del producto.

- Tampoco se puede perder de vista que dicha 
evaluación se realizó frente a una única cepa. 
La Norma de referencia utilizada, establece 

como condición mínima para decir que un 
producto es un desinfectante, que disminuya 
la población bacteriana al menos en 5 ciclos 
logarítmicos en 5 min frente a S.aureus y 
P.aeruginosa

- Por otra parte, debe tenerse en cuenta que 
las cepas nativas pueden ser más resistentes.

- Al comparar los últimos dos productos que se 
listan en la tabla de resultados, parecería 
haber una incongruencia en los mismos, 
debido a que el producto con más activo 
presenta una reducción más baja. La menor 
actividad del producto PX7 se podría explicar 
por una interacción entre los componentes del 
mismo, debido a que presenta un tensoactivo 
no iónico en la formulación que neutraliza la 
actividad del amonio cuaternario. El producto 
PX7 presenta otras características tales como 
limpiador y desengrasante.





Según el Centro para el Control y Prevención de Enfermedades (2011) en 
EE.UU., Salmonella es responsable por 400 muertes cada año en el país. 
Las aves son la fuente principal de brotes de Salmonella debido a la 
presencia natural de Salmonella en el tracto intestinal de las aves (USDA-
FSIS, 2013). La carne de pollo mecánicamente deshuesada (CPMD) es 
producida de las canales molidas de pollos. Por esa razón, es susceptible a 
la contaminación con Salmonella. El ácido peracético (APA) ha 
reemplazado a otros antimicrobianos en el tratamiento de las aves debido a 
su alto potencial de oxidación, falta de capacidad de formar espuma y 
naturaleza ácida (USDA, 2000). El uso de APA en tanques de enfriamiento 
redujo los conteos de Salmonella typhimurium en canales de pollo más 
efectivamente que el cloro. Además, el APA mostró un aumento en la 
reducción de Salmonella typhimurium en canales de pollo cuando se 
compararon con el cloro y la lisozima cuando fueron utilizados en agua post 
enfriamiento. – Fuente: Carnetec

El efecto del ácido peracético 

en Salmonella de carne de pollo 

mecánicamente deshuesada
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UNA VASTA TRAYECTORIA



Dr. Luis Tejada: 

“La industria cárnica uruguaya cuenta con buenas 
tecnologías y debería desarrollar productos cárnicos 
porcinos para crecer”

Doctor en veterinaria y Director de Investigación de UCAM España llega a 
Uruguay para dictar asignatura en el Máster de Especialista Internacional 
en Industrias Cárnicas. En esta oportunidad habló sobre su vida 
académica, sobre la materia que dicta y sobre las industrias cárnicas en 
Uruguay y cómo pueden hacer estas industrias para crecer

UCAM Business School tuvo el agrado de 
entrevistar al Dr. Luis Tejada Portero, quien es 
Doctor en Veterinaria. A su vez, Luis Tejada es 
director de investigación en la OTRI y Adjunto 
al Vicerrectorado de Investigación, y se ha 
empeñado como Director de Investigación en 
la Universidad Católica San Antonio de 
Murcia, en España. Dicho profesional llega a 
Uruguay para dictar la asignatura “Productos 
Cárnicos Porcinos Españoles”, del Máster de 
Especialista en Industrias Cárnicas de UCAM 
Business School. 
En cuanto a la asignatura que dicta, Luis 
Tejada explicó de qué: “Trata sobre los 
distintos productos cárnicos que existen en 
España, que son bastante diferentes de los 
que hay en Uruguay. Aquí predomina la carne 
vacuna, en cambio España se ha centrado en 
la carne de cerdo ibérico. Cerdo que en 

Entrevista



Uruguay no se conoce, y que tiene cualidades 
muy buenas”. En cuanto al objetivo principal 
de la asignatura, aclaró: “Me interesa que 
conozcan los productos cárnicos europeos y 
cómo se elaboran, que conozcan sobre las 
tecnologías que se utilizan para que puedan 
elaborarlos desde América para poder 
exportar en un futuro”

El Doctor Tejada dio su opinión sobre el 
manejo de los productos cárnicos en Uruguay, 
observando por lo aprendido de sus alumnos 
que se realiza un manejo muy positivo. 
Des tacó  que  Uruguay  cuenta  con  
p r o f e s i o n a l e s  q u e  t i e n e n  b u e n o s  
conocimientos relacionados a industrias 
cárnicas y que cuentan con buenas 
tecnologías para productos vacunos. También 
agregó que para que crezca la industria en 
Uruguay es importante el uso de la tecnología, 
que si bien el país cuenta con buenos equipos, 
existen otras tecnologías que existen en 
España y que aquí no se están utilizando, ya 
que pueden ayudar a generar un buen 
crecimiento. Y sostuvo: “Por ejemplo, la 
realización de ultrasonidos y de la utilización 

de presiones elevadas para el salado de la 
carne”.
Luis Tejada habló con respecto al Postgrado: 
“Cuenta con un muy buen contenido, tanto por 
los contenidos que hemos impartido desde 
España como los que imparten docentes 
uruguayos que tienen un muy buen nivel”. 
Con respecto a los alumnos que cursan este 
máster agregó: “Me han sorprendido 
g ra tamen te  po rque  t i enen  mucha  
experiencia, tienen mucha técnica y buenos 
conocimientos”. A su vez contó que muchos 
de los alumnos quieren darle crecimiento a la 
industria y realizar productos cárnicos 
nuevos, recomendándoles que lo hagan, ya 
que lo pueden realizar perfectamente con la 
tecnología que tienen”.
En relación a las competencias básicas debe 
tener un buen profesional del ámbito de la 
industria cárnica, el Dr. Luis Tejada manifestó: 
“Conocer bien la tecnología, los procesos 
bioquímicos, químicos y microbiológicos que 
ocurren durante la elaboración de productos 
cárnicos, y sobre todo saber bien cuáles son 
las características y la calidad de la carne 
para luego realizar los productos. 



Dr. José María Cayuelas 
sobre la industria cárnica: 
“Lo que el consumidor premia 
es a toda empresa que innova”

En una entrevista con UCAM Business School, reconocido profesional 
español de la industria cárnica habló sobre la asignatura que vino a dictar 
a Uruguay, sobre la importancia de la innovación en la industria cárnica, 
sobre las tendencias actuales de los consumidores con respecto a la 
industria alimentaria y de las competencias indispensables que debe tener 
todo profesional de este ámbito

UCAM Business School aprovechó la visita de un 
reconocido profesional español y le realizó una 
interesante entrevista sobre la industria cárnica y la 
industria alimentaria en general. Como Doctor en 
Veterinaria y Vicedecano del Grado en Nutrición 
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Humana y Dietética de UCAM España, José 
María Cayuelas llegó a Uruguay para dictar 
“Nutrición, salud e innovación en la industria 
cárnica”, asignatura correspondiente al 
Postgrado de Especialista Internacional en 
Industrias Cárnicas.
En cuanto a la asignatura que dictó, el 
profesional dijo que considera importante que 
todo profesional de la industria cárnica 
conozca en profundidad cuáles son las 
ventajas nutricionales que tienen estos 
productos, pero que también deben conocer 
los peligros que pueden acarrear: “Lo peor que 
puede ocurrir es que el consumidor se vea 
expuesto a esos peligros”.
La innovación es una herramienta 
indispensable en esta industria porque, como 
explica Cayuelas, lo que el consumidor 
“premia” es a aquella empresa que innova en 
productos que le sean convenientes, no solo 
porque sean productos fáciles de preparar, 
sino principalmente porque sean saludables. 
“La salud es una de las ramas de la innovación 
que más hemos tratado en estas sesiones, y 
se innova para hacer a los alimentos 

funcionales y mejorar los perfiles lipídicos de 
los alimentos para que sean más saludables”.
En la industria cárnica, para innovar se busca 
localizar las tendencias en los consumidores, 
saber qué es lo que los consumidores están 
valorando más. José María Cayuelas explicó 
que actualmente las tendencias que están 
marcando mucho el ámbito de la industria 
a l imentar ia  son :  sa lud ,  temas de  
medioambiente y temas éticos como el 
comercio justo. Y agregó: “Al final parece que 
la industria es la que maneja y la que nos mete 
los productos por los ojos, y si lo analizamos 
un poco es al revés: tenemos los productos 
que el consumidor quiere”.
Una de las competencias indispensables de 
este ámbito que destacó el profesional fue en 
cuanto a la formación: “Yo valoro mucha una 
competencia que no tiene que ver con niveles 
de formación previos, y es la necesidad de 
seguir formándose constantemente, 
cualquier profesional ya sea en el ámbito 
cárnico o de la industria alimentaria está 
c o n d e n a d o  a  e s t a r  f o r m á n d o s e  
continuamente”. 


