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Estimado lector:

Seguramente esté leyendo estas líneas en los primeros días de 2008, por
lo que vaya por delante mi deseo de que este año que empieza llegue pleno de
felicidad para todos.

Hace ya cuatro meses que me incorporé a este proyecto y va siendo hora
de que agradezca la bienvenida que me dio este grupo humano en el número 386
de la revista Alimentaria.

Este año que empieza está lleno de nuevos retos para nosotros, que
harán mejorar el servicio que les ofrecemos. Existen muchos proyectos que se
están gestando en el interior de esta editorial y que, poco a poco, le iremos
desvelando.

Como han podido comprobar, en los últimos años esta revista ha
evolucionado para adaptarse a la actualidad de un sector tan complejo como es
el agroalimentario. Cada vez más, los alimentos y todos los aspectos que les
rodean son tema fundamental en la sociedad actual y se han convertido en una
preocupación del ciudadano y, por tanto, de los profesionales del sector que si
antes atendían con esmero las necesidades de sus clientes ahora lo hacen aún
más si cabe.

Como profesional del sector durante años, he visto cómo términos como
calidad o higiene han dejado paso a otros como trazabilidad o seguridad.
Todos estos aspectos son los que nos han hecho entender que el profesional del
sector necesita una información más completa de lo que ocurre y de ahí que estos
últimos años introdujéramos nuevas secciones para cubrir nuevas áreas.

Estas cambios y mejoras son obra de un equipo humano (el bien más
preciado de una empresa) que ha sabido adecuar la publicación a los tiempos que
corren. A ese equipo quiero agradecer la acogida que me han dispensado: desde
redacción pasando por producción, publicidad, administración, suscripciones,
maquetación, imprenta y, por supuesto, distribución. A todos ellos gracias por hacer
un trabajo lleno de ilusión y de ganas de que le guste a usted como lector y al autor
que publica sus trabajos y a la empresa que coloca su publicidad y, en definitiva, a
todos los que intervienen en este proyecto.

Gracias y deseo que en este año 2008 disfrute de nuestro trabajo.

Alfonso López de la Carrera
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La Ministra de Agricultura,
Pesca y Alimentación, Elena
Espinosa, presidió en Lugo la

inauguración de la Jornada “Nuevo
Escenario para la Investigación e
Innovación en el Sistema
Agroalimentario”, organizada por la
Fundación CETAL (Centro
Tecnológico Agroalimentario de
Lugo), que pretende mejorar el co-
nocimiento de los instrumentos so-
bre la I+D+i existentes en el ámbito
europeo, nacional y regional. Estos
instrumentos, señaló la Ministra, son
claves para mantener y aumentar el
crecimiento, la productividad y el
bienestar de nuestra sociedad, y pa-
ra impulsar la investigación, el des-
arrollo tecnológico y la innovación,
que tienen una trascendental impor-
tancia en el sistema agroalimentario.
Desde el Gobierno de España, afir-
mó Elena Espinosa, se ha impulsa-
do fuertemente el desarrollo de la
ciencia y la tecnología. En este sen-
tido, recordó la aprobación, el pa-
sado mes de septiembre, en el
Consejo de Ministros el VI Plan
Nacional de I+D+i 2008-2011, el
principal instrumento del Gobierno
en Ciencia y Tecnología, con un
fuerte incremento presupuestario y
unos cambios estructurales basados
en las recomendaciones de organis-
mos internacionales, como la OCDE,

y de la comunidad científica y em-
presarial española.
De entre esos cambios destaca la
puesta en marcha de la "ventanilla
única" interministerial, que contribui-
rá a simplificar el acceso a las ayu-
das y los procesos de gestión.
En ese sentido, el Plan 2008-2011
también incorpora como novedad la
apuesta por las denominadas
"Líneas Instrumentales de
Actuación", agrupadas en los tipos
de acciones financiables (recursos
humanos, proyectos, fortalecimiento
institucional, infraestructuras, utiliza-
ción del conocimiento y articulación
e internacionalización del sistema),
en lugar de las áreas concretas de
conocimiento.

Industria alimentaria
Elena Espinosa destacó que el sec-
tor de la industria alimentaria es el
primero de la industria manufacture-
ra en España, con el 17% del total
de la producción industrial, generan-
do empleo para más de 430.000 per-
sonas, lo que representa cerca del
14% del empleo industrial.
El sector de alimentación y bebidas
es un sector atomizado y con predo-
minio de las Pymes, recordó la
Ministra, quien señaló que para con-
seguir que estas empresas puedan
acceder mejor a las ayudas para la

I+D+i, desde el Gobierno se pro-
mueve la difusión y la transferencia
tecnológica, así como el impulso y la
creación de Centros Tecnológicos
Alimentarios, que se conciben co-
mo instrumentos para canalizar y
optimizar iniciativas de industrializa-
ción, basadas en la innovación y la
alta tecnología. La Fundación CE-
TAL ha recogido estas ideas en sus
Estatutos.
En este sentido, afirmó que las es-
trategias y actuaciones del CETAL
deben ser coherentes con los obje-
tivos y estrategias del sistema de
I+D+i implantado en el conjunto au-
tonómico, nacional e internacional.
En este contexto ha subrayado que
el CETAL deberá jugar un papel im-
portante en potenciar la cooperación
y colaboración, no solo entre empre-
sas (funcionamiento en red), sino
también mediante programas de co-
operación con el sistema I+D+i es-
pañol e internacional.

Programa de Alta Formación
para Gestores de la Empresa
Agroalimentaria
La innovación también debe exten-
derse al ámbito organizativo y al
aprovechamiento de los recursos
humanos. Con este fin, el Ministerio
de Agricultura, Pesca y Alimentación
ha puesto en marcha este año un
Programa de Alta Formación para
Gestores de la Empresa
Agroalimentaria, que va a tener con-
tinuidad en los próximos años.
Elena Espinosa agradeció la presen-
cia de todos los ponentes y partici-
pantes de esta Jornada y, especial-
mente la del Director General de
Investigación de la Comisión
Europea, José Manuel Silva, que ha
presentado las principales líneas del
VII Programa Marco de I+D de la
Unión Europea, definidas en la
Estrategia de Lisboa, y que se ha
marcado objetivos ambiciosos para
convertirse en una potencia en ma-
teria de investigación, desarrollo e
innovación.

ELENA ESPINOSA DESTACA LA IMPORTANCIA DE LA
INVESTIGACIÓN,EL DESARROLLO TECNOLÓGICO Y
LA INNOVACIÓN EN EL SISTEMA AGROALIMENTARIO
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Recientemente se han celebrado
dos jornadas referidas a los
cultivos transgénicos. En el pri-

mer caso, se trata de la jornada con
motivo de la III Conferencia
Internacional sobre coexistencia de cul-
tivos modificados genéticamente y con-
vencionales en la cadena alimentaria
(GMCC 07), coordinada por el Joint
Research Center (JRC) de la Unión
Europea. El evento fue organizado por
el Instituto de Cuestiones Agrarias y
Medioambientales (ICAM) y contó con
la colaboración de la Fundación
Antama.
Técnicos, científicos y agricultores va-
loraron los diez años de coexistencia
entre los cultivos modificados genética-
mente, convencionales y ecológicos.
Participaron José Ignacio Cubero, ca-
tedrático de Genética de la Universidad
de Córdoba; Ricardo Serra, vicepresi-
dente de ICAM; y Gonzalo Niubó y
Javier Fernández, ambos agricultores
y representantes del grupo Probio.
Todos ellos pidieron racionalidad a las
autoridades españolas y comunitarias
a la hora de legislar la coexistencia de
cultivos, para que esta normativa no
suponga una importante barrera al des-
arrollo de la biotecnología agroalimen-
taria en nuestro país.

Jornada sobre el impacto
ambiental del maíz Bt
En cuanto a la otra jornada, organiza-
da por Foro Agrario y el master uni-
versitario de Biotecnología
Agroforestal de la Universidad
Politécnica de Madrid, junto con la
Fundación Antama, se centró en el im-
pacto ambiental de las variedades ma-
íz Bt cultivadas en España.
En su intervención, José Abellán,
Vicesecretario General Técnico del
Ministerio de Agricultura, Pesca y
Alimentación (MAPA), manifestó que
todos los agentes deben trabajar para
que los OMGs “se vendan en positi-
vo” y se destruya la falsa imagen que
pesa sobre la biotecnología.
Por su parte, Joachim Schiemann,
miembro del Panel científico sobre
OMGs de la Autoridad Europea de
Seguridad Alimentaria (EFSA), expu-
so los exhaustivos controles a los que
son sometidos los eventos de maíz
modificado genéticamente, como los
maíces Bt11 y 1507, antes de contar
con el informe final de la EFSA. Así
pues, destacó que la probabilidad de
que tengan alguna clase de impacto
sobre el medioambiente “no es distin-
ta de lo que pueda producir el maíz
tradicional”.

A continuación, Pedro Castañera, in-
vestigador del Centro de
Investigaciones Biológicas del Consejo
Superior de Investigaciones Científicas
(CSIC), explicó los ensayos sobre im-
pacto ambiental del maíz Bt que ha lle-
vado a cabo su departamento en los úl-
timos años.
Otros participantes fueron Pilar
Carbonero, catedrática de la Escuela
Técnica Superior de Ingenieros
Agrónomos y Ana Fresno, presidenta de
la Comisión Nacional de Bioseguridad.

Actualizado el cuaderno
“Plantas transgénicas”
Por otro lado, la Fundación Antama ha
actualizado el cuaderno divulgativo
“Plantas transgénicas”, editado en co-
laboración con la Sociedad Española
de Biotecnología (Sebiot) y que se pue-
de consultar en www.antama.es y
www.sebiot.org.
El objetivo principal de esta publica-
ción, elaborada por un amplio grupo de
científicos, es aclarar dudas sobre los
cultivos transgénicos.
Se ha actualizado el dato del número
de hectáreas cultivadas con transgé-
nicos en 2006, que ascendió a 102 mi-
llones, así como todo lo referente a le-
gislación.

DOS JORNADAS ANALIZAN LA COEXISTENCIA DE
CULTIVOS TRANSGÉNICOS Y CONVENCIONALES Y
SU IMPACTO EN EL MEDIO AMBIENTE
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AENOR, la Asociación
Española de Normalización y
Certificación, presenta en

España el último Informe de la
Organización Internacional de
Normalización (ISO) sobre certifica-
ción, de la calidad y gestión ambien-
tal. Este informe recoge la clasifica-
ción por países respecto al número de
certificados ISO 14001 de gestión am-
biental  e ISO 9001 de gestión de la
calidad en el mundo, en la que
España ocupa el tercer y cuarto pues-
to respectivamente. España es, ade-
más, el primer país europeo en certi-
ficados de gestión ambiental y segun-
do en gestión de la calidad. 
AENOR es el miembro español de
ISO trasladando la voz de empresas y
de la sociedad española a este orga-

nismo internacional de normalización.
Además de ser la entidad legalmente
responsable del desarrollo y la difu-
sión de la normalización en España,
AENOR es la certificadora líder en
nuestro país.
En gestión ambiental las entidades es-
pañolas mantienen, desde hace dos
años, el primer puesto europeo y el
tercero de la clasificación mundial, con
un total de 11.125 certificados ISO
14001, 2.505 más que en 2005, lo que
supone un incremento del 29%.
España encabeza la lista junto a
Japón (22.593) y China (18.842), pri-
mero y segundo respectivamente, y
está por delante de países europeos
como Italia (4ª), Reino Unido (5ª),
Alemania (8ª), Suecia (9ª) o Francia
(10ª). 

A finales de 2006, se registraron en
el mundo 129.199 certificados ISO
14001, incrementándose el 16% res-
pecto al año anterior (111.162).
Además, también se aumentó el nú-
mero de países en los que se emiten
certificados ISO 14001, al pasar de
138, en 2005, a 140 en 2006.
Respecto a la gestión de la calidad,
España mantiene el puesto alcanzado
el año anterior en la clasificación ISO
9001 tanto en el contexto europeo
(2ª), como mundial (4ª) con 57.552
certificados, un 21% más que en 2005
(47.445). China encabeza el ranking
mundial con 162.259 certificados, se-
guido de Italia (105.799) y Japón
(80.518). Tras España figuran
Alemania (46.458) y Estados Unidos
(44.883).

LAS EMPRESAS ESPAÑOLAS, PRIMERAS DE EUROPA
EN CERTIFICACIÓN AMBIENTAL



Como “una estupenda inicia-
tiva que promueve la inves-
tigación desde los primeros

momentos de la vida universitaria
del estudiante de Medicina”, califi-
có el decano de la Facultad de
Medicina de la Universidad
Complutense de Madrid, Ángel
Nogales, las becas y ayudas a la in-
vestigación sobre Alimentación,
Nutrición y Salud que entregó el
Instituto Danone en el transcurso de
un acto que tuvo lugar en el
Auditorio del Hospital Clínico San
Carlos.
Esta 14ª edición contó también con
la intervención del Presidente del
Instituto Danone, profesor Manuel
Serrano Ríos, que hizo referencia al
próximo décimoquinto aniversario

del instituto y a la trayectoria de es-
ta entidad sin ánimo de lucro que lle-
va entregados más de dos millones
de euros en concepto de becas,
ayudas y premios a lo largo de sus
catorce años de existencia.
Intervino a continuación el Director
General  de Danone, D. Jérôme
Boesch, quien hizo hincapié en la
importancia que siempre ha tenido
para Danone la ciencia, “por eso,
nos embarcamos en esta aventura
que es el Instituto Danone, un órga-
no independiente que fomenta la in-
vestigación por encima de todo”.
El Secretario General de la empre-
sa Danone, José Antonio Mateos,
hizo entrega de las becas y ayuda
a la investigación, otorgando tam-
bién el Premio Carles Martí

Henneberg a la Trayectoria
Científica al Dr. Carlos Alberto
González Svatetz, dotado con
18.000 euros, y el Premio a la
Divulgación Periodística, dotado
con 3.000 euros, a la Dra. Pilar
Riobó por su colaboración en el su-
plemento dominical de El País
(EPS) y en la revista Psychologies.
El Director General de Salud de la
Comunidad de Madrid y Presidente
del Instituto de Salud Pública,
Agustín Rivero, fue el encargado de
cerrar el acto haciendo referencia a
la importante contribución que hace
el Instituto a la educación y a la la-
bor de los medios de comunicación
en la divulgación alimentaria, en re-
ferencia al Premio a la Divulgación
periodística.

ALIMENTARIA INFORMA

EL INSTITUTO DANONE LLEVA ENTREGADOS MÁS
DE DOS MILLONES DE EUROS PARA INVESTIGACIÓN
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Conectainnova, empresa espe-
cializada en innovación,  lanza
el primer portal de transferen-

cia tecnológica y de titularidad privada
www.conectainnova.net. Esta iniciativa,
que cuenta con la colaboración de la
Asociación Española de Científicos, tie-
ne ya empresas clientes en los secto-
res químico, farmacéutico, alimentario
y TIC, como por ejemplo Panrico.
El funcionamiento es sencillo, cuando
una empresa tiene una necesidad con-
creta de innovación, contacta con
Conectainnova, que protocoliza el re-
querimiento y lo envía a la comunidad
de científicos y organismos de transfe-
rencia tecnológica registrados.  “Así au-
mentan las posibilidades de encontrar
los expertos que por conocimientos y
experiencia tienen la mejor solución”,
explica David Ràfols, socio director de
Conectainnova. 
Por su parte, Carles Nin, Director I+D
de Panrico, comenta que “en un entor-
no tan cambiante y competitivo es ne-
cesario acelerar las fases de detección
de nuevas tecnologías y procesos, por
lo que todos los recursos y herramien-
tas que den respuesta a estas necesi-
dades de I+D+i de las empresas son
muy apreciadas y cada vez más utiliza-
das”. 
Un equipo de profesionales expertos
en I+D+i y en transferencia tecnológica
trabajan detrás del portal. Ellos son los
que estudian las demandas de las em-
presas y buscan quiénes pueden resol-
ver mejor sus necesidades. “Nuestra
experiencia nos permite conocer, inter-
pretar y traducir mejor las necesidades,
tanto de las empresas como de los pro-
veedores de innovación”, indica Ràfols.
Finalmente, empresa e investigador
ponen en marcha el proyecto con el
asesoramiento completo de
ConectaInnova. En algunas ocasiones,
las demandas van asociadas a un pre-
mio económico que la empresa ofrece
al experto que sea capaz de presentar
la mejor solución.
Hasta ahora el proyecto, que nació en
julio de este año, tiene más de 500
usuarios registrados pertenecientes a
la comunidad científica. Entre ellos se
encuentran empresas de base tecnoló-
gica, representantes de universidades

españolas, centros tecnológicos,  y or-
ganismos públicos de investigación.
“La comunidad de científicos registra-
dos no solo tienen acceso a las de-
mandas de innovación que lanzan las
empresas sino que además tienen la
posibilidad de dar a conocer sus líne-
as de investigación y resultados a la
comunidad de empresas registradas,
y todo ello sin ningún coste”, concluye
Ràfols El concepto “open innovation”,
sobre el cual nace Conectainnova, in-
édito hasta ahora en España, surgió en
Estados Unidos. Su creador, el
Profesor Henry Chesbrough, quiso
encontrar la fórmula para que las em-
presas  “buscaran globalmente el co-
nocimiento” y no centraran sus ne-

cesidades de innovación únicamen-
te en su organización. Este modelo
de gestión de la innovación reduce
el “time to market” y disminuye el
riesgo asociado a todo proyecto de
I+D+i. Además, las empresas pueden
obtener enfoques diferentes para re-
solver una necesidad tecnológica
concreta, consiguiendo ventajas
competitivas.
Ràfols explica que Conectainnova
“atiende las necesidades de innova-
ción, de forma totalmente confidencial,
de cualquier empresa, tanto de las que
invierten en proyectos a largo plazo -in-
novación radical- como de las que lle-
van a cabo muchas empresas en nues-
tro país -innovación incremental-“.

CONECTAINNOVA: PRIMER PORTAL “OPEN
INNOVATION” DE TITULARIDAD PRIVADA
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Las empresas conserveras se
enfrentan hoy en día al reto de
conjugar industria y artesanía.

“Ofrecer la máxima calidad en los
productos y, además, satisfacer las
demandas de proveedores y clientes
son obligaciones naturales para pa-
ra competir en el mercado; sin em-
bargo, lo anterior no es suficiente”,
aseguran fuentes de la compañía
Tipsa. La normativa europea vigen-
te para estas empresas exige una
serie de requisitos, como la trazabi-
lidad, que se añaden a todo lo ante-
rior. En otras palabras, las industrias
conserveras son más sofisticadas;
ya no solo han de prestar atención a
la elaboración, envasado y comercia-
lización de sus productos, sino tam-
bién a la correcta gestión de los pro-
cesos que subyacen en todo ello,
con el fin de que el consumidor final
encuentre un producto fresco y de
máxima calidad que no haya perdido
su carácter artesanal.

Sistemas de gestión integral
En este contexto, los sistemas de
gestión integral resultan el perfecto
aliado estratégico de estas firmas. Al
facilitar la integración con herramien-
tas y utilidades de ofimática, permi-
ten controlar todas las áreas de ne-
gocio (contabilidad, activos fijos, ven-
tas, compras, existencias, logística,
trazabilidad, control de calidad, etc.)
en una única aplicación, simplifican-
do y agilizando la toma de decisiones
sobre una información actualizada y
fiable. Es un factor clave no perder de
vista que se han de conseguir modos
de recogida de información y búsque-
da de datos ágiles, intuitivos, claros
e inequívocos y que, por supuesto,
permitan su máxima explotación en el
trabajo diario. Esta es la razón de ser
de los desarrollos verticales sectoria-
les sobre potentes ERP’s (Enterprise
Resource Planning) que gozan de
una fuerte consolidación en el merca-
do y que cuentan con el aval de im-
portantes casos de éxito empresarial.

Funcionalidades específicas
Estas modernas herramientas permi-
ten, entre otras funcionalidades es-
pecíficas del sector conservero:
- La gestión de las parcelas: planta-

ciones, GIS, fitosanitarios, recur-
sos empleados en la recolección
de fruto (pesadas, muestras, cali-
dades).

- La gestión de cooperativas: crédi-
tos, pago a socios, capital social.

- La gestión y control de las plantas
de producción y envasado: sumi-
nistros, trenes, stock, laboratorios,
estudios de calidad.

- La gestión comercial: descuentos,
promociones, objetivos de venta,
cupos de venta, series de factura-
ción.

- Trazabilidad total: hacia delante /
atrás, árbol de trazabilidad.

- La gestión de la distribución y lo-
gística: ubicaciones en almacén,
códigos de barras, radiofrecuen-
cia.

- La explotación de herramientas de
business analytics (cubos OLAP).

- Las declaraciones y documenta-
ción legal.

A todo lo anterior, podemos añadir
la funcionalidad estándar del ERP
sobre el que se ha desarrollado la
aplicación: contabilidad, bancos,
compras y pagos, proyectos, recur-
sos, cadena de suministro o CRM.

ConserTec
ConserTec es un software de gestión
integral desarrollado por Tipsa sobre
Mycrosoft Dynamics NAV, una de las
soluciones tecnológicas que incorpo-
ra todas las funcionalidades anterior-
mente descritas. Se puede persona-
lizar para cada conservera de acuer-
do con sus circunstancias y necesi-
dades de negocio, y es escalable, es
decir, incrementa su funcionalidad
conforme crecen las necesidades de
cada empresa. De esta forma, se
rentabiliza la inversión, siendo plena-
mente útil y operativa durante mu-
chos años.

CONSERTEC: SOFTWARE DE
GESTIÓN INTEGRAL PARA EL
SECTOR CONSERVERO
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NATRACEUTICAL Y KRAFT FOODS
FIRMAN UNA COLABORACIÓN

Natraceutical Group, multina-
cional  biotecnológica líder eu-
ropea en investigación y des-

arrollo de ingredientes funcionales,
principios activos y complementos nu-
tricionales, ha firmado un acuerdo pa-
ra el desarrollo de ingredientes deriva-
dos del cacao para Kraft Foods Inc.,
uno de los líderes mundiales del sec-
tor de alimentación y bebidas.
Para Natraceutical Group, este acuer-
do representa un nuevo paso en su es-
trategia por crear ingredientes únicos
e innovadores derivados del cacao pa-
ra las grandes compañías de alimen-
tación mundial. La colaboración con un
líder mundial como Kraft posiciona a la
compañía en la primera línea del des-
arrollo de ingredientes para la industria
alimentaria y de bebidas, pues solo en

Europa, los sectores de “bakery” y
“confectionary” (dulces y pastelería in-
dustrial) alcanzan un volumen de mer-
cado superior a los 100.000 millones
de dólares.
Con plantas productivas en España,
Reino Unido, Suiza, Australia y Brasil,
la división de ingredientes funcionales
y alimentarios de Natraceutical Group
cuenta con una cartera de más de 500
referencias y especialidades en el sec-
tor alimentario, cosmético y farmacéu-
tico y con una red de ventas presente
en más de 60 países, con oficinas pro-
pias en Rusia y Asia. Entre sus clien-
tes se encuentran más de 1.000 com-
pañías, entre ellas 8 de las top-ten em-
presas de alimentación a nivel mun-
dial, entre las que se encuentra Kraft
Foods.

Puleva Biotech y Exxentia
Grupo Fitoterapéutico han al-
canzado un acuerdo de inte-

gración que se ejecutará previsible-
mente antes de final de año. A la es-
pera de que concluya la preceptiva
due diligence, ambas empresas han
acordado la adquisición del 100% de
Exxentia por parte de Puleva Biotech,
a un precio de 37,5 millones de euros.
Los hasta ahora accionistas de
Exxentia (comandados por Juan
Carlos de Gregorio Santos, junto con
otros profesionales e inversores par-
ticulares) se comprometen a perma-
necer en el capital de la compañía al
menos un año.
Las dos compañías tienen un tama-
ño similar, con la previsión de cerrar
el presente ejercicio con un volumen
de ingresos en el entorno de los 10
M€. Pero mientras Puleva Biotech re-
aliza casi toda su actividad en el ám-
bito alimentario -bien mediante la ven-
ta de ingredientes a fabricantes de ali-
mentación y bebidas, o a través de la
prestación de servicios de I+D-,
Exxentia tiene sus principales clientes
en los campos de farmacia y dietéti-
ca. Las dos principales líneas de in-

gredientes desarrolladas por Puleva
Biotech son el omega-3 y los probió-
ticos, mientras que está investigando
con productos con efectos beneficio-
sos sobre el sistema cardiovascular,
la hipertensión, la obesidad y la dia-
betes. Por su parte, Exxentia cuenta
con una gama de extractos vegeta-
les funcionales, como el “exxenterol”,
indicado para el tratamiento del coles-
terol. 
Ambas empresas se encuentran ex-
pandiendo su red industrial. En el ca-
so de Puleva Biotech, prevé finalizar
a principios de 2008 la ampliación de
su planta de omega-3 de Granada, lo
que le permitirá triplicar la capacidad
de producción de este ingrediente. En
cuanto a Exxentia, la compañía pre-
tende terminar en abril la ampliación
de las instalaciones de Talayuela
(Cáceres), que incorporó en mayo
tras la adquisición de Oleo Resinas
de la Vera. Un centro al que está des-
tinando una inversión de 5 M€ y que
triplicará también su capacidad de
producción. Exxentia dispone de otra
factoría en Lillo (Toledo) y de una
planta de fluidos supercríticos en
Valencia (Altex).

PULEVA BIOTECH Y EXXENTIA,
ACUERDO DE FUSIÓN
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Jerez acogió el día 14 de diciem-
bre las “Jornadas sobre el
Corcho y el Vino en Andalucía”,

organizadas por el Grupo de Desarrollo
Rural Campiña de Jerez y la Fundación
Andaluza del Corcho (FALCOR).
El evento se sitúa dentro de la Acción
Conjunta de Cooperación denominada
“Valoración de la producción corchera
y del monte mediterráneo”, financiada
con fondos del programa europeo LE-
ADER plus, a través de la Consejería
de Agricultura y Pesca de la Junta de
Andalucía. En este proyecto están im-
plicados diversos grupos de Desarrollo
Rural de todas las comarcas corcheras
de Andalucía, el GDR Campiña de
Jerez entre ellos.

Las jornadas se plantearon como un lu-
gar de encuentro para los distintos ope-
radores del sector corchero: industria-
les, propietarios, universidades, comer-
ciales, ecologistas, administraciones
públicas, etc.
Asistieron al acto de inauguración,
María del Carmen Martínez, presiden-
ta del GDR Campiña de Jerez; Jesús
Caseras, presidente de FALCOR; y
Dimas Rizzo, Secretario General de
Agricultura, Ganadería y Desarrollo
Rural de la Consejería de Agricultura y
Pesca de la Junta de Andalucía.
Martínez destacó que “la actividad eco-
nómica ligada al corcho en los montes
jerezanos, además de suponer un
ejemplo de tradición artesanal mante-

nida desde hace siglos, supone un
ejemplo perfecto de desarrollo sosteni-
bles en espacios forestales y de rela-
ción provechosa entre el ser humano
y el medio ambiente”.
Tras la presentación se realizaron va-
rias actividades: una ponencia sobre
“Perspectiva global sobre la situación
del corcho en Andalucía”; la presenta-
ción de una campaña de promoción
que se está poniendo en marcha con
cargo al proyecto para sensibilizar, de-
nominada “Naturalmente corcho!”; y
una mesa redonda sobre “El corcho
frente a sus alternativas en el sector vi-
tivinícola. Estrategias de mercado”, con
representantes del sector empresarial,
institucional y comercial.

CELEBRADAS LAS “JORNADAS SOBRE EL CORCHO Y
EL VINO EN ANDALUCÍA”

MADRID PLATAFORMA LOGÍSTICA ASISTE A LA FERIA
INTERMODAL/TRANSCOMP

Madrid Plataforma Logística ha asistido a la feria Intermodal/Transcomp, celebrada en Atlanta (Georgia, Estados Unidos)
del 11 al 13 de noviembre.
En esta feria, que agrupa a operadores logísticos y transportistas, se debatieron los problemas que afectan al sector en 
Estados Unidos, entre ellos el precario estado de las infraestructuras.
Además de participar en la feria, Madrid Plataforma Logística ha mantenido varias reuniones con distintas autoridades y
empresas del estado de Georgia.
Como conclusión de la participación de la Plataforma en la feria, se podría señalar que la región sureste de los Estados
Unidos (de la que Atlanta-Georgia es su motor económico) presenta importantes oportunidades de negocio para Madrid
Plataforma Logística y sus socios. En Atlanta está previsto acometer importantes inversiones en infraestructuras de lo-
gística y transporte, cuya ejecución se llevará a cabo mediante colaboración público-privada, lo que abre un abanico de
posibilidades para los inversores.
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Unas 600 empresas de todo el
mundo darán a conocer las úl-
timas tecnologías de transfor-

mación alimentaria en IPA 2008, Salón
Internacional de los Procedimientos
Alimentarios, que tendrá lugar del 17 al
20 de noviembre de 2008 en París.
Uno de los espacios destacados de
IPA será el Foro Innovación e
Investigación, una plataforma de inter-
cambio que permitirá presentar los
nuevos avances tecnológicos de las in-
genierías de procesos, los principales
trabajos y actividades de I+D de la in-
dustria agroalimentaria europea.
Incluirá una veintena de conferencias
con ponentes de renombre, organiza-
ciones profesionales y grandes labora-
torios de I+D, y se abordarán temas co-
mo el desarrollo sostenible, el biopro-
cesamiento, la reglamentación o los úl-
timos equipos.

El concurso IPA de Innovación/Trofeo
SIEL premiará las innovaciones más
destacadas de entre todas las noveda-
des presentadas en el salón.
El salón se divide en dos zonas:
- IPA MATIC: equipamientos, maquina-
ria y soluciones para la industria de los
productos cárnicos y el pescado.
Incluye el Espacio Seguridad
Alimentaria-Trazabilidad, que reúne la
oferta en materia de soluciones de
identificación, informática de gestión y
producción y software especializado.
- IPA MULTIFILIERE: equipos y maqui-
naria dirigidos a la industria de los pro-
ductos lácteos, líquidos y semilíquidos
(SIEL), panadería-pastelería, confite-
ría, frutas y verduras, platos precocina-
dos y toda la oferta transversal de dis-
positivos de control alimentario y sani-
tario, laboratorios, tratamientos térmi-
cos y vestuario profesional.

IPA 2008 ACOGERÁ LAS ÚLTIMAS
TECNOLOGÍAS DE
TRANSFORMACIÓN ALIMENTARIA

II CURSO INTERNACIONAL DE
TECNOLOGÍA POSTCOSECHA Y
PROCESADO MÍNIMO
HORTOFRUTÍCOLA

El Grupo de Postrecolección y
Refrigeración de la Universidad
Politécnica de Cartagena orga-

niza para los días 23 a 29 de abril de
2008 el II Curso Internacional de
Tecnología Postcosecha y Procesado
Mínimo Hortofrutícola.
El curso será impartido por profeso-
res e investigadores de destacadas
universidades y centros de varios pa-
íses, así como por directores y téc-
nicos de relevantes empresas del
sector. Está dirigido a la formación de
postgrado de técnicos de empresas
y de investigadores y estudiantes de
ingenierías y licenciaturas afines. En
su primera edición el año pasado
contó con 73 participantes de 15 pa-
íses.

Temas del curso
Se trata de una buena oportunidad pa-
ra adquirir y reforzar conocimientos
acerca del metabolismo, la fisiología y
la optimización de la manipulación de
productos enteros y mínimamente pro-
cesados (productos de cuarta gama),
su almacenamiento y transporte, así
como distintos aspectos relacionados
con la calidad y la seguridad alimenta-
ria.
Asimismo, se actualizarán conocimien-
tos teórico-prácticos de las técnicas fri-
goríficas, atmósferas controladas y mo-
dificadas, desverdización, maduración
acelerada, transporte frigorífico y trata-
mientos fitosanitarios. Otro tema que
se tratará son los parámetros de cali-
dad global y de seguridad alimentaria.
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AESAN INFORMA

El Real Decreto que recoge las
condiciones para la fabrica-
ción, etiquetado y comerciali-

zación de los alimentos destinados a
celíacos entrará en vigor en esta
legislatura. Así lo anunció el pasado
19 de noviembre el ministro de
Sanidad y Consumo, Bernat Soria,
tras reunirse con representantes de
las principales organizaciones de
enfermos celíacos, gastroenterólogos
expertos en celiaquía e industria ali-
mentaria para consensuar una serie
de medidas destinadas a proteger la
salud de los celíacos.
Esta normativa incluirá la regulación
de los alimentos destinados a satisfa-
cer las necesidades nutricionales par-
ticulares de los celíacos, así como la
obligatoriedad de que la etiqueta y la
publicidad incluyan información de si
el alimento supera un límite máximo
de gluten.
Esto afectará a todos los productos,
no solo a los destinados a consumo
exclusivo de los celíacos. La AESAN
está estudiando la posibilidad de que
los alimentos libres de gluten incluyan
un símbolo identificativo.
Una de las grandes ventajas de esta
medida es que, al poder elegir entre
más opciones y más claras y seguras,
la cesta de la compra resultará tam-
bién más barata para las familias de
los afectados por esta enfermedad.

Legislación avanzada
El ministro de Sanidad y Consumo ha
explicado que este Real Decreto se
adelanta a la iniciativa europea, que

está elaborando una norma en la
misma línea. Sin embargo, la legisla-
ción europea puede tardar unos dos
años en entrar en vigor, y el Gobierno
de España considera que ya está en
condiciones para poder aplicarla.
Hasta ahora, por dificultades tecnoló-
gicas, la legislación no había podido
determinar un límite máximo de glu-
ten para los alimentos. Ahora ya es
posible, gracias a los avances en téc-
nicas de laboratorio, detectar niveles
de gluten incluso de menos de diez
partes por millón, lo que supone un
gran paso en la seguridad alimentaria
nacional.

Más avances para los celíacos
La medida forma parte de un proyecto
a favor de los celíacos que la AESAN
está concretando con las asociacio-
nes de pacientes y la industria.
Otra medida de dicho proyecto será
un estudio epidemiológico de la celia-
quía en España para obtener datos
reales de la frecuencia de esta enfer-
medad, de los que hoy no se dispone,
lo que permitirá diseñar nuevas estra-
tegias de diagnóstico, prevención y
lucha contra la enfermedad.

Al etiquetado obligatorio de los ali-
mentos que superen un nivel máximo
de gluten en su composición, se
suma la puesta en marcha de un pro-
grama de control de mercado, coordi-
nado por la AESAN, y la creación de
una web con información específica
sobre alimentos inocuos para celía-
cos.
Además, Soria ha anunciado que la
AESAN ya está trabajando con los
representantes de la hostelería para
lograr que adviertan de la presencia
de gluten en los productos que ofre-
cen en bares y restaurantes.
La Federación de Asociaciones de
Celíacos de España (FACE) estima
que en España hay unos 450.000
enfermos celíacos (una de cada 150
personas) de los que tan solo se
encuentra diagnosticado el 10%.
Asistieron a la reunión con el ministro
de Sanidad  representantes de la
AESAN, de la Federación de
Asociaciones de Celíacos de España
(FACE), de Celiacs Catalunya Unión
Española de Celíacos, del Hospital
Universitario La Paz y de la
Federación de Industrias de la
Alimentación y Bebidas (FIAB).

EL REAL DECRETO SOBRE ETIQUETADO DEL
GLUTEN ENTRARÁ EN VIGOR EN ESTA
LEGISLATURA

DÍA EUROPEO DE LA ALIMENTACIÓN Y LA COCINA SANAS

Con motivo de la celebración el pasado 8 de noviembre del Día Europeo de la Alimentación y la Cocina Sanas, 400 co-
cineros de toda Europa impartieron charlas y talleres en los colegios para enseñar a los niños hábitos de alimentación
saludables. En España tomaron parte 96 cocineros, entre ellos Pedro Subijana, Martín Berasategui, Salvador Gallego y
José Juan Castillo.
La iniciativa ha sido desarrollada por la Agencia Española de Seguridad Alimentaria y Nutrición (AESAN), la Unión Europea
(DG-SANCO) y Euro-Toques (Comunidad Europea de Cocineros) con el objetivo de concienciar a los ciudadanos del
problema de la obesidad, especialmente en lo que respecta a la infancia.
Además de los talleres, AESAN ha colaborado distribuyendo entre el alumnado de los colegios participantes 10.000 ejem-
plares del “Manual de la alimentación de tus niños”, así como gorros de cocinero, folletos con la Pirámide de la Alimentación
NAOS y botellitas de aceite de oliva D.O. Jaén.
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ESPECIAL CONGRESO AECOC

Cerca de 150 profesionales de la
industria y la distribución alimen-
taria de todo el país debatieron,

el pasado día 15 de noviembre en
Madrid, el presente y futuro de la nutri-
ción y la seguridad alimentaria en el mar-
co del V Congreso AECOC. Durante la
jornada, se analizaron las necesidades
y preferencias del consumidor en mate-
ria de nutrición, las tendencias de futu-
ro y los retos a los que se enfrenta la in-
dustria alimentaria.
El Congreso se abrió con un análisis de
los factores que determinan la decisión
de compra del consumidor, algo en lo
que los estilos de vida, las percepciones
que tenemos de los alimentos, los nue-
vos condicionantes socio-culturales y
demográficos y las nuevas propuestas
empresariales juegan un papel impor-
tante.
En este primer bloque temático partici-
paron el ex-vicepresidente del Food
Market Institut (FMI) y analista de ten-
dencias de consumo, Michael Sansolo,
y el director del área de nutrición de
Weber Shandwick, Francisco Porras. En
opinión de Sansolo, “los valores que de-
terminan la compra del consumidor han

pasado de estar encabezados por el
precio, la variedad o la conveniencia, a
ser protagonizados por la sostenibilidad
y la seguridad alimentaria”.
En esta línea, Sansolo contempla cua-
tro factores de preocupación dentro de
la seguridad alimentaria: las enfermeda-
des transmitidas por alimentos, la nutri-
ción, las alergias y el terrorismo alimen-
tario, vertientes a las que las compañí-
as tendrán que prestar especial atención
a la hora de decidir sus estrategias.

Por su parte, Francisco Porras
explicó la importancia que los
consumidores españoles conce-
den a la alimentación en térmi-
nos de salud. Así, según expuso,
el 91% de la población conside-
ra la alimentación el factor más
importante para gozar de buena
salud, si bien la obesidad es uno
de los grandes problemas a los
que nos enfrentamos en esta
materia. Porras aportó dos datos
que ofrecen una idea de la im-
portancia de este tema: de los
siete millones de niños que hay
en el mundo, dos millones pade-
cen problemas de peso; y el 7%
del gasto sanitario en nuestro pa-
ís se deriva de la obesidad.

Más allá del etiquetado
La información al consumidor
más allá del etiquetado centró el
segundo bloque temático de la
jornada. En él participaron Rui
Cavaleiro Azevedo, directivo de
la Dirección General de Sanidad

y Protección del Consumidor de la
Comisión Europea; Carmen Vidal,
Catedrática de Nutrición y Bromatología
de la Facultad de Farmacia (Universidad
de Barcelona) y Belén Agustí, directora
de Control de Calidad de Mc Donald’s
España.
En este bloque se estudió de qué mane-
ra las empresas comunican al consumi-
dor los temas que le preocupan en el
ámbito de la seguridad alimentaria y la
nutrición. Todos los ponentes coincidie-
ron en señalar la importancia de regular
el etiquetado de forma útil, fácilmente
entendible y responsable, dada la falta
de conocimiento nutricional del consu-
midor, en general.
Carmen Vidal se mostró rotunda al ase-
gurar que “la información incorrecta es
inútil; la mal interpretada, un engaño”.
Además, analizó el Reglamento de la
Unión Europea sobre declaraciones nu-
tricionales y de propiedades saludables
en los alimentos. En este sentido, insis-
tió en la importancia de no generar con-
fusión en el consumidor que, a veces,
encuentra en ellos “efectos medicinales”
cuando lo que debería ver es la “reduc-
ción de un factor de riesgo de sufrir una
enfermedad”. Vidal también insistió en la
importancia de ofrecer una información
correcta y responsable y de ayudar a la
Administración y las instituciones educa-
tivas, verdaderas responsables de la for-
mación del consumidor, a hacer llegar
mensajes fundamentales para nuestra
salud. Y es que, según explicó, las pro-
babilidades de sufrir un cáncer por una
mala alimentación son prácticamente

LA SOSTENIBILIDAD Y LA SEGURIDAD ALIMENTARIA,
VALORES DECISIVOS PARA EL CONSUMIDOR
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ENTREVISTA

Alimentaria: ¿Cuál ha sido la evolu-
ción del Máster?
Francisco Domingo: El Máster en
Tecnología y Control de los Alimentos
comienza a llevarse a cabo en el año
1995, por lo tanto, este año estamos
cumpliendo la duodécima edición. En
cuanto a su evolución, lo que ha ido
buscando a lo largo del tiempo ha sido
mantenerse al día. Por tanto, aunque
hemos mantenido la misma estructura
y la misma metodología, hemos ido in-
corporando todas las novedades que
han ido surgiendo en el mercado, para
lo cual hemos ido ampliando el Máster
hacia nuevas áreas. Por ejemplo, en un
momento dado se incorporó un área de
Biotecnología, y este año vamos a ha-
cer lo propio con una nueva área orien-
tada al sector de Restauración. En  de-
finitiva, estamos intentando mantener-
nos al día en todas las áreas que nos
parecen importantes para un técnico
alimentario.

Alimentaria: ¿Ésa ha sido la princi-
pal novedad de este año?
F.D.: Este año tenemos dos áreas
nuevas, la primera de ellas es preci-
samente la de Restauración, y un

área denominada
Nuevas Tecnologías
aplicadas a la fabrica-
ción de alimentos, te-
ma sobre el que hubo
un simposio en la
Universidad Complu-
tense el año pasado.
Además, de manera ha-
bitual se van introducien-
do innovaciones dentro
de cada área. Este año,
por ejemplo, en el área
de lácteos vamos a con-
tar con un área pura-
mente tecnológica, en la

que analizaremos cómo se fabrican los
distintos productos lácteos y qué ele-
mentos se utilizan para este proceso.

Alimentaria: ¿A quién va dirigido el
Máster?
F.D.: En principio, este Máster va diri-
gido a químicos, biólogos, farmacéuti-
cos, veterinarios, tecnólogos de ali-
mentos, ingenieros agrónomos o agrí-
colas y profesionales de la nutrición, es
decir, todos aquellos profesionales re-
lacionados con el sector alimentario.
Podríamos distinguir entre dos tipos de
alumnos: licenciados, aquellas perso-
nas que acaban de terminar la carre-
ra; y profesionales con experiencia en
este sector. Dentro de los segundos, al-
guno es susceptible de incorporarse al
Máster sin contar con la formación que
hemos mencionado, es decir, sin ser
licenciados ni universitarios, pero solo
será posible si acreditan una experien-
cia demostrable en el campo de la in-
dustria alimentaria. Hay compañías
que cuentan con personal que lleva
mucho tiempo trabajando allí, que tie-
ne unos conocimientos amplios, y les
gustaría que pudieran estructurar esos
conocimientos a través de un Máster.

Alimentaria: ¿Qué proporción hay
de uno y otro tipo de alumnos?
F.D.: Hay muchos más recién licencia-
dos, que buscan obtener los conoci-
mientos necesarios para poder incor-
porarse al mundo laboral.

Alimentaria: ¿Cuáles son los objeti-
vos de este Máster?
F.D.: Fundamentalmente, lo que que-
remos es formar profesionales; ayudar
a los licenciados a dar el salto a la vi-
da profesional, a que se puedan inte-
grar dentro de la industria alimentaria.
Cuando hablamos de industria alimen-
taria, estamos hablando de todas las
empresas relacionadas con la indus-
tria, no solamente compañías donde se
fabriquen alimentos sino también em-
presas de control, laboratorios de con-
trol de alimentos, consultoras para im-
plantar sistemas de calidad y de segu-
ridad alimentaria, e incluso estamos
dando algunos pasos con las empre-
sas de acreditación, como por ejemplo
Bureau Veritas, empresas que consta-
tan que todas las normas implantadas
en una compañía lo están correcta-
mente y, además, en funcionamiento.
También tenemos casos de alumnos
que han terminado el Máster y están
trabajando para la Agencia Española
de Seguridad Alimentaria y Nutrición
(AESAN), es decir que también conta-
mos con profesionales que se integran
en la Administración (en AESAN, en el
Ministerio de Sanidad, etc.).
Lo que buscamos es darles la forma-
ción necesaria para que puedan inte-
grarse en las empresas del sector ali-
mentario. En este sentido, lo que utili-
zamos es, precisamente, una metodo-
logía orientada a la formación, una me-
todología muy práctica.
Se basa, por una parte, en clases teó-
ricas que intentan ser muy poco teóri-

“QUEREMOS FORMAR A PROFESIONALES;AYUDAR A
LOS LICENCIADOS A INTEGRARSE DENTRO DE LA

INDUSTRIA ALIMENTARIA”

Francisco Domingo, Director del Máster en Tecnología y Control de los Alimentos de CESIF

Este mes de enero da comienzo la duodécima edición del Máster en Tecnología y Control de los
Alimentos de CESIF (Centro de Estudios Superiores de la Industria Farmacéutica). Su Director,
Francisco Domingo, nos habla de la trayectoria de este curso y de cómo preparan a los alum-
nos para afrontar con plenas garantías su llegada al mercado laboral en el sector alimentario.



34 � Alimentaria Dic. 2007/Enero 2008

MONOGRÁFICO TECNOLOGÍA PARA LA INDUSTRIA PESQUERA

España es una mediana poten-
cia pesquera, con una produc-
ción que ronda los 1,18 millo-

nes de toneladas, según los datos de
Mercasa recogidos en la publicación
“Alimentación en España 2007”.
Aproximadamente, el 72% de las pro-
ducciones pesqueras españolas pro-
vienen de la pesca marítima, mientras
que el restante 28% tiene su origen
en la acuicultura. La primera partida
tiende a reducir su importancia de año
en año, frente al crecimiento de las
producciones acuícolas.
Un 52% del total de las capturas des-
embarcadas por la flota pesquera
española es vendido en fresco, mien-
tras que un 47% se comercializa con-
gelado y el restante 1% como pesca-
do salado. En el caso de la acuicultu-
ra, según Mercasa, las producciones
marinas representan el 90% del total.
Los mejillones constituyen la principal
producción acuícola de nuestro país,
con alrededor de 260.000 toneladas.
Dentro de la acuicultura continental,
la principal producción corresponde a
las truchas arcoiris.
La principal captura de la flota pes-
quera es la formada por los pescados
azules, con un 57% del total. Entre
ellos destacan los atunes, con cerca
del 35% de toda la producción. En
segundo lugar aparecen los pescados
de fondo, que representan algo más
del 24%. Dentro de ese grupo, las
especies más importantes son las
merluzas (5,7% del total de capturas)
y los peces planos (4,1%). A mucha
distancia aparecen los moluscos
(6%), básicamente cefalópodos, y los
crustáceos (2,6%).
El consumo medio de productos de la
pesca en España, según los datos de
Mercasa, es de 36,7 kilos por persona

y año. Los cántabros son quienes
más productos de la pesca consu-
men, seguidos de los castellanoleo-
neses y los aragoneses. Por el con-
trario, los consumos más bajos se
registran en Murcia, Baleares y, sobre
todo, Canarias.

Pescados y mariscos frescos
Según Mercasa, anualmente la flota
pesquera española captura unas
850.000 toneladas, cuyo valor
puede superar los 1.800 millones de
euros. A esa cifra hay que añadir
otras 25.000 toneladas de produc-
ciones acuícolas de peces marinos y
alrededor de 35.000 toneladas de
peces de agua dulce. Además, se
obtienen cerca de 270.000 tonela-
das de moluscos, fundamentalmente
mejillones, y unas 130 toneladas de
crustáceos. En el caso de los molus-
cos, que representan la principal
producción acuícola en España,

buena parte de la producción se
dedica a la preparación de conser-
vas. Parte de las producciones indi-
cadas se presentan congeladas. Se
considera que algo más del 50% de
las capturas de los barcos pesque-
ros españoles se comercializan en
fresco. De esa oferta, casi el 90%
son pescados, el 7% moluscos, el
2,5% crustáceos y el 0,5% otros
invertebrados.
Las especies más consumidas por los
españoles son las pescadillas y las
merluzas, seguidas de los boquero-
nes y sardinas. A bastante distancia
se sitúa el salmón, la trucha, el len-
guado, el bacalao, el atún y el bonito.
Entre los mariscos y moluscos fres-
cos, se sitúa en cabeza el mejillón,
seguido por calamares y pulpos.
Un segmento emergente, según
Mercasa es el de los elaborados de
pescado fresco, con un incremento
interanual del 10,4%.

EL SECTOR PESQUERO APUESTA POR LA
INVESTIGACIÓN, EL DESARROLLO Y LA

INNOVACIÓN PARA CRECER

El consumo de pescado en el mundo se ha visto incrementado de manera importante
en los últimos años. El surgimiento de la acuicultura, para hacer frente a la escasez de
recursos, y las nuevas demandas de los consumidores de productos con mayor calidad
y seguridad han hecho que el sector apueste por las inversiones en I+D+i, tanto en la

fase extractiva o de crianza, como en la transformadora y comercializadora.



de producto se encuentra alrededor
de dos. En cambio, los efectos positi-
vos de los gases protectores se
observan en el pescado cuando dicha
reacción es igual a tres”.
La atmósfera creada en torno al pro-
ducto suele contener dióxido de car-
bono, que se añade en concentracio-
nes superiores al 25%, nitrógeno
como gas de relleno y oxígeno,
imprescindible en algunos casos. Las
combinaciones más utilizadas son
40% CO2 : 30% N2 : 30% O2 para pes-
cado blanco; y 60% CO2 : 40% N2 en
pescado azul.
Las atmósferas ricas en dióxido de
carbono evitan el crecimiento micro-
biano. Sin embargo, cantidades ele-
vadas de este gas desencadenan
cambios indeseables en el producto
envasado. La incorporación de nitró-
geno en el espacio de la cabeza impi-
de las deformaciones y el colapso del
envase causados por la disolución del
CO2 en los tejidos del alimento.

Otros cambios indeseables que se
producen en el producto envasado
son el exudado y modificaciones de la
textura. Frente al problema del exuda-
do, la medida más eficaz es la reduc-
ción de la cantidad de dióxido de car-
bono en la atmósfera interna.
También se incorporan almohadillas
absorbentes en los paquetes para
mejorar la presentación del producto.
La pérdida de agua ocasionada por
este fenómeno modifica la textura del
pescado, con un aumento de la dure-
za y la sequedad.
Asimismo, tal y como asegura el infor-
me, se aprecia un ligero sabor ácido en
los pescados y mariscos envasados
con dióxido de carbono que se consu-
men sin un calentamiento previo.
Determinados productos de la pesca
experimentan variaciones de color y
sabor cuando se exponen a altas con-
centraciones de CO2. Este gas interfie-
re en ciertos pigmentos provocando la
decoloración del alimento.

Respecto al oxígeno, se recomienda
incluir una pequeña proporción del
mismo en los envases con el fin de
inhibir el crecimiento de microorganis-
mos anaerobios, como Clostridium
botulinum. Aparte de esta función, el
O2 mantiene el color rojizo del múscu-
lo del pescado (atún) y retrasa su par-
deamiento.
Combinadas con la aplicación de
frío, las atmósferas modificadas
requieren que el producto se conge-
le primero y luego se introduzca en el
paquete, al contrario de lo que suce-
de en el envasado al vacío. De este
modo, se previenen los cambios de
volumen por enfriamiento de los
gases protectores. Además, se acon-
seja emplear nieve carbónica o dióxi-
do de carbono líquido para la conge-
lación porque se logra saturar el ali-
mento con este compuesto antimi-
crobiano.
Algunos de los últimos desarrollos  en
el envasado en atmósfera protectora
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su contenido vitamínico y enriquecen
su contenido de sales minerales,
haciéndolos, por tanto, muy adecua-
dos en la dieta de la población infantil
y adolescente. 

Salazón
En el caso del proceso de salazón, el
pescado se transporta de la lonja del
puerto a la empresa en camiones
refrigerados, se descarga y se regis-
tran el peso, el precio y la fecha de
entrada.
El pescado se debe mantener en refri-
geración desde su captura y durante
su transporte ya que conservar el
pescado a una temperatura de 5°C
ralentiza enormemente los procesos
de crecimiento bacteriano. Es impor-
tante remarcar este hecho porque la
calidad del producto final de la sala-
zón viene determinada por el estado
inicial de la materia prima.
Tan importante como la temperatura
de conservación del pescado es la

forma y el cuidado en su manipulación.
El tratamiento con salmuera de los
pescados tiene tres propósitos:
- Proporcionar firmeza a la textura

del pescado: si el proceso de sal-
muerado es insuficiente, posterior-
mente la carne del pescado se
rompe fácilmente, dificultando el
proceso de fileteado.

- Proporcionar sabor salado: la sal-
muera aporta el primer proceso de
salado al pescado y, a la vez, per-
mite el desangrado.

- Actuar como conservante: el pesca-
do sumergido en la salmuera no
está en contacto con el aire evitán-
dose en gran parte el enrancia-
miento de las grasas del pescado.

El pescado, una vez descargado,
puede someterse directamente a la
acción de la salmuera o bien conser-
varse en las cámaras frigoríficas duran-
te 1 o 2 días, cuando la cantidad de
pescado adquirida supere la capacidad
de manufacturación de la empresa.

La congelación de la materia prima en
el proceso de la salazón no debe rea-
lizarse ya que no se obtienen buenos
resultados. La fragilidad de los pesca-
dos azules (en especial piezas
pequeñas corno sardinas y boquero-
nes) y su alto contenido graso no los
hacen propicios para la congelación,
a pesar del interés que podría tener
congelar el pescado capturado en
verano, cuando los pescados son
más grasos e ideales para salar, y así
poder tener a mano materia prima
durante el resto del año.
La concentración en sal de la salmue-
ra es otro factor que incide en la cali-
dad del producto final y su nivel se
mide mediante densímetros. Cuando
la concentración en sal es inferior al
12%, el pescado capta sal de la sal-
muera y a partir de concentraciones
superiores al 12% además de tomar
sal, el pescado pierde agua.
Periódicamente se ha de cambiar la
salmuera porque el pescado capta sal

MONOGRÁFICO TECNOLOGÍA PARA LA INDUSTRIA PESQUERA



forma, tamaño y tipo de envase. Es
muy utilizado y se le conoce como
“túnel de congelación”. El producto
final puede destinarse a siguientes
transformaciones industriales siem-
pre que se ponga cuidado en el
manejo de las temperaturas.

- Placas de contacto. Es una absor-
ción del calor del pescado por «con-
ducción» al situarse los bloques
entre dos pares de placas (horizon-
tales o verticales) que se aprietan
contra él. Está muy indicado para
paquetes pequeños y regulares,
donde el contacto se hace más
estrecho y hay más eficacia en la
absorción; fabricándose las placas
con canalizaciones interiores que
reparten mejor la transferencia del
calor. A pesar de ello deben dispo-
ner de desescarchadores para evi-
tar obturaciones en los tubos del
refrigerante. Consume menos ener-
gía que el anterior y ocupa menos
espacio. Son muy utilizados los de
placas verticales en instalaciones a
bordo para congelar bloques de
pescado y filetes. Las planchas de
filetes se protegen con envolturas
de papel encerado, plastificado o
retráctil, para mejor utilización en la
cocina y para evitar las oxidacio-
nes.

- Salmueras enfriadas. Consiste en la
inmersión del pescado en tanques
especiales llenos de una combina-
ción de agua y sal, mezcladas que
permiten enfriarlas hasta 21 °C bajo
cero y que transmite el calor del ali-
mento a estas salmueras muy rápi-
damente. Estas mezclas, llamadas
eutécticas, tienen un punto de con-
gelación muy bajo y esta particulari-
dad las hace ser utilizadas en la
congelación de los túnidos a bordo.
Exige ser muy escrupulosos en la
limpieza y renovación de estas sal-
mueras, ya que se contaminan
fácilmente y también aumentan la
salinidad por evaporación.

- Gases licuados. Actualmente se
han desarrollado estos métodos
,que son muy costosos al tener que
utilizar nitrógeno líquido, principal-
mente. Producen una rapidísima
congelación con una maquinaria
reducida, aunque el almacenaje de
los gases precisa de mayores espa-
cios. Se utiliza para langostinos,

moluscos y para pescados selec-
tos, rociando por toberas de nitró-
geno Iíquido, en el último tercio de
la cinta transportadora, y cuando el
líquido pasa a la fase gaseosa, al
ceder calor, se utiliza en los dos pri-
meros tramos como preenfriador de
los bloques. Con este frío gradual
se evita el estallido o rompimiento
de las piezas por la acción directa
del nitrógeno.
En Noruega se desarrolló otro siste-
ma de congelación costoso llamado
Protan, en el que las piezas se
sumergen en una solución de algi-
nato y luego se congelan. El algina-
to es un gel enfriador que facilita la
congelación y crea una primera
capa de contacto, a manera de
molde, que permite extraer las pie-
zas que se precisan de la bandeja y
dejar el resto al congelador.

- Glaseado. La temperatura de con-
servación varía con la duración que
deseamos para la misma. Las utili-
zadas normalmente son 18°C bajo
cero, y en algunos casos, 25°C bajo
cero, siendo las menores de dudo-
sa rentabilidad.

Todos los productos deben tener una
humedad relativa muy alta, superior al
90%, para evitar pérdidas de peso.
Este problema puede obviarse si des-
pués de congelado el pescado, se
glasea y se empaqueta con lo que se
evitan deshidrataciones y enrancia-
miento y teniendo mejor apariencia.
El método se basa en pulverizar
agua, a 3 o 4°C, que, al enfriarse
forma una película protectora suple-
mentaria que puede alcanzar hasta el
10% del peso del producto. El porcen-
taje es muy discutido, pues puede
rebajar el peso hasta límites fraudu-
lentos.
El empaquetado final se realiza con
materiales impermeables, cartones
parafinados plastificados, retráctiles o
láminas de aluminio.

Conservas
La industria conservera, tal como hoy
la conocemos, no da sus primeros
pasos hasta los albores del siglo XIX
cuando, en 1810, Nicolás Appert,
investigador francés de escasos
recursos, tras años de investigación
descubrió que se podían conservar
alimentos por calor en recipientes
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INTRODUCCIÓN 

Mediante este articulo se pretende dar a
conocer algunas de las principales mar-
cas de calidad de pescado presentes
en el mercado español y tratar de iden-
tificar las oportunidades comerciales
que la creación de Marcas de Calidad
de pescado puede suponer para la
“generación de  un mayor Valor en la
cadena comercial del pescado”.
En el fondo, el objetivo de generar más
valor en la cadena comercial solo será
posible, de forma sostenida en el tiem-
po, si también el consumidor percibe un
mayor valor. 
Para dar respuesta a este planteamien-
to, en el que el valor para la cadena
comercial es una consecuencia del
mayor valor percibido por el consu-
midor se está generando la creación
de las Marcas de Calidad que posibili-
ten la selección y compra por parte del
consumidor.
Existen diferentes modelos aplicables a
los productos pesqueros:

MARCAS DE CALIDAD DE ÁMBITO
PÚBLICO

• Designaciones o certificaciones
de especificidad comunitarias:
DOP, IGP, ETG

• Producción integrada (CRAE):
Actualmente se están aplicando en
acuicultura.

MARCAS DE CALIDAD DE ÁMBITO 
PRIVADO

• Marcas colectivas y marcas de
garantía: son las más extendidas y
engloban a los denominados lábeles
de calidad.

• Certificación de producto: La
Asociación Española de
Normalización AENOR ha publicado
una norma aplicable a la producción
de trucha de acuicultura y prepara
otra para la cría de trucha ecológica.
Asimismo en Francia existen normas

(AFNOR) aplicables a diversos pro-
ductos pesqueros. 

• Marcas ecológicas: Certificación de
Pesca Sostenible (Marine
Stewardship Council, MSC). Se trata
de un ecolabel adaptado a la pesca,
según el Código de Conducta para la
Pesca Responsable (FAO).

DESIGNACIONES DE
ESPECIFICIDAD
COMUNITARIAS 

Las designaciones de especificidad
comunitarias, están reguladas median-
te los Reglamentos 2081 y 2082 y han
sido concebidas para los productos ali-
mentarios que tienen un vínculo con el
medio geográfico, y no para los produc-
tos de extracción pura y simple como,
por ejemplo, la caza y la pesca. De
hecho, el Reglamento 2081 es más
fácil de aplicar a los productos de acui-
cultura que a los mismos productos
procedentes de la pesca extractiva.
De las más de 3.000 solicitudes de pro-
ductos agroalimentarios presentadas,
solo se han concedido alrededor de
300, entre las que destacan los grupos: 
- Carne y derivados
- Productos lácteos.
Denominación de Origen Protegida
(DOP): El nombre de una región, lugar
o país, que sirve para designar un pro-
ducto alimenticio.
Los criterios que debe cumplir el pro-
ducto para acogerse a la DOP son los
siguientes:
• Originario de dicha, región, lugar o

país.
• Cuya calidad se deba fundamental-

mente al medio geográfico.
• Cuya producción se realice en la

zona geográfica delimitada.
Ejemplos: Huevas de Mesolongui,
Mejillón de Galicia
Indicación Geográfica Protegida
(IGP): El nombre de una región,  lugar
o país, que sirve para designar un pro-
ducto alimenticio.

Los criterios que debe cumplir el pro-
ducto para acogerse a la IGP son los
siguientes:
• Originario de dicha, región, lugar o

país.
• Que posea una cualidad determina-

da, una reputación u otra caracterís-
tica que pueda atribuirse a dicho ori-
gen geográfico.

• Cuya producción y/o transformación
y/o elaboración se realice en la zona
geográfica delimitada.

Ejemplos: Conservas de Caballa y
Melva de Andalucia (IGP), Scallops
from Cotes d‘Armor (IGP), Witstable
Oyesters (IGP), Trucha de la Selva
Negra (IGP). 
Por otra parte la legislación española
contempla dos modalidades privadas
de registro de Marca: Marcas
Colectivas y Marcas de Garantía. Las
solicitudes se tramitan en la Oficina
Española de Patentes y Marcas
(OEPM) y, en ambos casos, es necesa-
rio aportar un Reglamento de Uso.
Marcas colectivas: solicitadas por
asociaciones de productores para la
defensa de sus productos.
Marcas de garantía: son aquellas, en
las en las que, el titular de la Marca, la
concede a terceros y controla las
características comunes de los produc-
tos amparados y, en particular, la cali-
dad, los componentes y el origen.

ALGUNOS EJEMPLOS DE
MARCA DE CALIDAD DE
PESCADO

ESPAÑA

MESA REDONDA: 
MARCAS DE CALIDAD DE PESCADO (I)

Borja Alberdi

Responsable de Calidad de la Fundación AZTI-Tecnalia
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ARTÍCULOS ORIGINALES

INTRODUCCIÓN

Las actividades industriales transforma-
doras de pescado generan una gran
cantidad de residuos y subproductos.
En algunas de estas actividades, tales
como la elaboración de productos en
conserva, la mayoría de estos materia-
les son empleados en la elaboración de
productos de bajo valor añadido desti-
nados a alimentación animal. Sin
embargo, existen alternativas que per-

miten la obtención de productos de
mayor valor añadido en base al aprove-
chamiento de determinadas moléculas
que presentan un elevado interés
comercial. Así, el colágeno, muy abun-
dante en la piel y espinas del pescado,
que pueden suponer un 30% del total
de residuos generados tras el fileteado
(1), tiene un amplio campo de aplicacio-
nes. La solubilización hidrolítica de este
colágeno mediante la producción de
gelatinas supone una alternativa intere-
sante para su utilización. 

La gelatina es un compuesto soluble
formado por proteínas, generado a par-
tir de una hidrólisis controlada de colá-
geno insoluble. La conversión de colá-
geno en gelatina implica la rotura de
enlaces de hidrógeno (2). Las propie-
dades emulsionantes de las gelatinas
hacen que sea muy empleada en ali-
mentos preparados y productos farma-
céuticos o cosméticos. La aplicabilidad
de las gelatinas depende de su calidad
que, a su vez, viene definida por sus
propiedades reológicas (resistencia,

EXTRACCIÓN DE GELATINA
A PARTIR DE PIEL DE ATÚN:

EVALUACIÓN DE LAS CONDICIONES 
DE EXTRACCIÓN

RESUMEN

Se estudió el proceso de obtención de gelatinas a par-
tir de piel de atún yellowfinn (Thunnus albacares)
mediante un tratamiento ácido, usando un diseño fac-
torial compuesto central para determinar la influencia
del pH y la temperatura en el proceso de extracción.
Como variable dependiente a optimizar se eligió una
función calculada a partir de distintas propiedades reo-
lógicas de interés. El modelo resultante presentó una
significancia estadística satisfactoria al considerar el
efecto cuadrático del pH y mostró que el máximo de la
variable a optimizar se encontraba fuera del intervalo
experimental. No obstante, la gelatina con mejores pro-
piedades reológicas presentó unos valores de punto de
gel y fusión muy similares a las mencionadas por otros
autores para gelatinas obtenidas a partir de piel de la
misma especie, en las condiciones operacionales consi-
deradas como óptimas.
Palabras clave: Colágeno, gelatina, tratamiento
ácido, diseño factorial, propiedades reológicas

SUMMARY

Gelatin production form yellowfinn tuna (Thunnus alba-

cares) skin was studied. Acid treatment was carried out

and central composite factorial design was used to

value the influence of pH and temperature on the

extraction process. A function calculated from main rhe-

ological parameters data was selected as dependent

variable. The resultant model, which had a good statis-

tical significance when quadratic effect of pH was con-

sidered, showed that the optimal value of the depen-

dent variable was out of experimental range.  However,

the gelatin with better rheological properties showed

very similar values of gelling and melting temperatures

to other gelatins obtained  from yellowfinn tuna skin, at

the optimized operation conditions.

Keywords: Collagen, gelatin, acid treatment, factorial

design, rheological properties.
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ARTÍCULOS ORIGINALES

INTRODUCCIÓN

La acuicultura comenzó en el
Archipiélago Canario a finales de los
años ochenta del siglo XX y en la actua-
lidad existen 28 empresas con produc-
ción superior a 15 Tm. dedicadas a esta
actividad, fundamentalmente de dorada
y lubina. La producción de dorada en
Canarias en 2006 ha sido de 5.820 Tm.,

lo que representa el 18,4% de la pro-
ducción de la piscicultura marina espa-
ñola (Apromar, 2006).
Como consecuencia de ser un área pro-
ductora alejada, el conocimiento de la
vida útil es fundamental durante el pro-
ceso de comercialización ya que inme-
diatamente después de la obtención y
sacrificio del pescado cultivado, deja de
funcionar el sistema de regulación u
homeostasis del animal, deteniéndose

el aporte de oxígeno y provocándose
cambios en el metabolismo celular.
Todo ello hace que el pescado sufra una
serie de procesos degradativos que
finalizan con su inaptitud para el consu-
mo como alimento. Inicialmente, éste se
produce por cambios autolíticos en las
células musculares y, con posterioridad,
por los efectos del crecimiento microbia-
no sobre el sustrato muscular del pes-
cado (Gram y Huss, 1996). El proceso

EVALUACIÓN DE LA VIDA ÚTIL DE LA DORADA
(SPARUS AURATA) CULTIVADA EN LAS ISLAS

CANARIAS Y ALMACENADA EN HIELO

RESUMEN

Se ha utilizado un total de 64 ejemplares de dorada
(Sparus aurata) cultivada en Canarias y conservadas en
hielo, con el objetivo de observar la dinámica de los
cambios durante la vida útil. A partir de la fecha de
sacrificio, durante los días 0, 2, 4, 7, 10, 14, 18 y 21, se
realizaron evaluaciones sensoriales y determinaciones
analíticas. Se ha estimado de forma subjetiva la calidad
sensorial de las muestras mediante la evaluación orga-
noléptica cualitativa legal y cuantitativa puntuada, así
como la superficie originada en un gráfico radial de esta
última. También, se han estudiado los diferentes pará-
metros físico-químicos de estabilidad (índice de refrac-
ción del humor acuoso ocular, pH de la musculatura y
conductividad eléctrica de la piel empleando el
Torrymeter) y fracciones nitrogenadas [nitrógeno de
trimetilamina (TMA), índice TMI, nitrógeno no proteico
(NNP), proteína soluble (PS) y nitrógeno de la proteína
soluble (NPS), nitrógeno soluble total (NST) y valor K1
con el fin de obtener información de los cambios que se
producen durante la vida útil del pescado cultivado. A
partir de los valores experimentales de los parámetros
estudiados se determinó una vida útil de la dorada de
entre 14 y 18 días. Los valores que mejor correlación
obtuvieron con el tiempo de conservación fueron la
conductividad eléctrica y el índice de refacción del
humor acuoso.
Palbra clave: Dorada, vida útil, indicadores de frescu-
ra, evaluación de calidad, acuicultura.

SUMMARY

A group of 64 specimens of gilthead sea bream (Sparus

aurata) cultivated in the Canary Islands (Atlantic

Ocean), and preserved in ice was used to observe

dynamic changes during the edible shelf life and to

analyze the suitability of different methods for determi-

ne freshness quality in this species. The fish were sub-

jected to sensory evaluations, and analytical determina-

tions at regular intervals (0, 2, 4, 7, 10, 14, 18, and 21

days). The sensory quality of the samples was estima-

ted subjectively by qualitative organoleptic evaluation

as specified in regulations and therefore through a sen-

sory assessment scheme. Different nitrogen fractions, K

and pH values, electric conductivity, and the eye liquor

refractive index were used as the parameters of physi-

cal and chemical quality. Results of this study indicate

that the limit for acceptability of sea bream stored in ice

was between 14-18 days. The values that showed bet-

ter correlation with the time of preservation were those

of electrical conductivity and the eye liquor refractive

index.
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INTRODUCCIÓN

La calidad organoléptica e higiénico-
sanitaria del pescado está fuertemente
influenciada por procesos autolíticos
de degradación y por la contaminación
y crecimiento de microorganismos. 
Durante la etapa post mortem del pes-
cado, las escasas reservas de glucó-

geno se transforman en ácido láctico,
ATP y glucosa. La formación de ácido
láctico es reducida, lo cual limita el
grado de acidificación post mortem
hasta un pH de 6,2-6,5 (Ruiter, 1999;
Madrid y col., 1999).
Este ligero descenso de pH no inhibe
el crecimiento y desarrollo de microor-
ganismos contaminantes, que utilizan
como nutrientes las sustancias nitro-

genadas no proteicas del pescado
(Adams y Moss, 1997).
Estos efectos se pueden evitar o
retrasar mediante procedimientos
adecuados de manipulación, implan-
tados desde la captura del pescado
hasta su consumo final (Marriot, 1999;
R.D. 202/2000).
Los contaminantes bióticos del pesca-
do crudo fileteado pueden proceder

EVALUACIÓN DE DOS TÉCNICAS PARA EL
RECUENTO DE COLIFORMES TERMOTOLERANTES

EN FILETES DE ATÚN CRUDO
EVALUATION OF TWO TECHNIQUES FOR

COUNTING THERMOTOLERANT COLIFORMS IN
RAW TUNA FILLETS

RESUMEN

El objetivo de este estudio es investigar la presencia de
coliformes termotolerantes en filetes de atún crudo,
mediante la aplicación de dos técnicas alternativas:
NMP y siembra en masa. Se pretende determinar si
existe relación entre ambos métodos y/o si se pueden
emplear de manera equivalente.  
Para ello, se han analizado un total de 116 muestras de
atún crudo, obtenidas en diferentes establecimientos
minoristas y grandes superficies. 
En cuanto a la evaluación de las técnicas de ensayo
empleadas, se confirma la idoneidad del procedimiento
de NMP para productos con poca carga microbiana,
puesto que su límite de detección (2 UFC/g) es inferior
al de recuento en placa (10 UFC/g). Por el contrario, la
siembra en masa es más aconsejable para aquellas
muestras en las que se sospecha un recuento elevado
de microorganismos.
El tratamiento de regresión lineal efectuado a los valo-
res obtenidos con los métodos citados proporciona
valores de coeficiente de determinación y de correla-
ción notablemente bajos, en comparación con los
observados en otros estudios.
La prueba de comparación de medias observadas en
muestras grandes con datos apareados, concluye la
falta de equivalencia entre ambos procedimientos para
efectuar la determinación de coliformes termotoleran-
tes en las muestras de pescado crudo evaluadas. 
Palabras clave: atún crudo, coliformes termotoleran-
tes, técnica de NMP y siembra en masa.

SUMMARY

The aim of this work is to investigate the presence of

thermotolerant coliforms in raw tuna fillets, by means

of two alternative techniques: MPN and plate count.

The relation between both methods and its equivalen-

ce have been studied. 

116 samples of raw tuna fillets from retail trades and

supermarkets have been microbiologically analyzed. 

The detection limit of plate count (10 CFU/g) is greater

than MPN method (2 CFU/g). Then this one is better

than pour plate to analyze samples with low counts of

microorganisms. Nevertheless plate count is better than

MPN method to analyze samples with high counts of

microorganisms.

The two alternative techniques under study showed low

correlation and determination levels compared with

other published works. 

The large-sample significance test for a difference bet-

ween means (paired observations), concluded the lack

of equivalence between both techniques to analyze

thermotolerant coliforms in the studied samples.

Key words: raw tuna, thermotolerant coliforms, MPN

method and plate count
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ENTREVISTA

Alimentaria: ¿Por qué es impor-
tante la regulación de la humedad
en los alimentos envasados? 
John Solomon: Regular los niveles
de humedad en el ambiente de los
alimentos envasados limita las de-
gradaciones favorecidas por la hu-
medad, como el deterioro microbia-
no, y conserva las características de
apariencia y sabor de los productos
alimenticios para aumentar su vida
útil y proteger la integridad de la
marca. 

Alimentaria: ¿Cómo funciona la
tecnología de regulación de la hu-
medad?
J.S.: Como su propio nombre sugie-
re, la tecnología de regulación de
la humedad mantiene la humedad al
nivel deseado, liberando o absor-
biendo la misma según las necesi-
dades para establecer la humedad
relativa de equilibrio (HRE).
Mantener un estado de HRE impi-
de la transferencia de humedad en-
tre el producto envasado y su am-
biente, evitando niveles de hume-
dad demasiado altos o bajos que
podrían afectar negativamente la
calidad del producto.
En el caso de algunos productos ali-
menticios, es ideal mantener la HRE
a un nivel intermedio, permitiendo
que el producto absorba cantidades
limitadas de humedad. Los produc-
tos horneados, como tartas y galle-
tas, requieren un cierto nivel de hu-
medad para mantener la textura y la
sensación en la boca. En dicho ca-
so, la tecnología de regulación de la
humedad provee al envase una can-

tidad de humedad predeterminada y
personalizada para satisfacer las
necesidades específicas del alimen-
to envasado. La humedad es libe-
rada y reabsorbida  en el tiempo de
acuerdo a las condiciones que afec-
tan el ambiente del envase.

Alimentaria: ¿Qué beneficios
aporta la tecnología de regulación
de la humedad a los productores
de alimentos que transportan o
almacenan sus productos en con-
diciones ambientales exigentes?  
J.S.: En las cadenas de distribución
largas, por ejemplo, los envases
pueden ser almacenados y trans-
portados en climas donde las tem-
peraturas y los niveles de humedad
varían. A medida que la temperatu-
ra aumenta o disminuye, también
aumenta o disminuye la capacidad
–y la propensión– del aire en el en-
vase de almacenar humedad. Si el
ambiente del producto envasado es
demasiado húmedo o seco, podría
verse afectada la integridad del mis-
mo, volviéndose rancio o pasado.
La tecnología de regulación de la
humedad compensa las fluctuacio-
nes de temperatura, absorbiendo
o liberando humedad para estabili-
zar el contenido total de humedad
en el envase a niveles predetermi-
nados. Prácticamente, funciona co-
mo un regulador que provee o eli-
mina humedad dentro de los límites
especificados para mantener la es-
tabilidad del producto independien-
temente de los cambios de tempe-
ratura y otras variables ambienta-
les.

Alimentaria: ¿Qué tipos de produc-
tos alimenticios suelen utilizar la
tecnología de regulación de la hu-
medad?
J.S.: La tecnología de regulación de
la humedad se utiliza habitualmente
en una amplia gama de alimentos, in-
cluyendo productos horneados, car-
nes y frutas secas y ciertos tipos de
confitería, como turrones y carame-
los. Esta tecnología garantiza un nivel
de humedad relativa (HR) ideal, regu-
lando la misma en función del produc-
to alimenticio. Tomemos como ejem-
plo los productos horneados, que
suelen requerir una HR ideal del 80-
90% por ser  bastante húmedos,
mientras que otros, como la carne se-
ca, tienen una HR ideal del 65-75%.
Además de los niveles ideales de HR,
también hay que considerar el forma-
to y el material de envasado para des-
arrollar una solución de regulación de
humedad apropiada. Dicha solución
puede variar significativamente de un
producto a otro porque cada alimen-
to debe mantener un conjunto de ca-
racterísticas únicas, tomando en
cuenta también las cualidades protec-
toras de cada formato de envasado. 
Otro factor importante y digno de
mención es que, según la aplicación,
es posible configurar la tecnología de
regulación de la humedad para tratar
otros asuntos de preocupación am-
biental. En combinación con absorbe-
dores de oxígeno, por ejemplo, se ob-
tiene protección contra las degrada-
ciones favorecidas tanto por la hume-
dad, como por el oxígeno. Multisorb
recomienda esta estrategia para ali-
mentos como las comidas preparadas

REGULACIÓN DE LA HUMEDAD PARA GARANTIZAR
LA ESTABILIDAD DE ALMACENAMIENTO DE LOS

ALIMENTOS ENVASADOS

Entrevista a  John Solomon, Líder de Mercado – Alimentos Especializados de 
Multisorb Technologies

Alimentaria entrevistó recientemente a John Solomon, Líder de Mercado –
Alimentos Especializados de Multisorb Technologies (Buffalo, NY), para discutir
cómo la regulación de la humedad puede ayudar a mantener la estabilidad de

almacenamiento y la calidad de los alimentos envasados. 
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MONOGRÁFICO II CONGRESO DE LABORATORIOS

OBJETIVO

El objetivo de este trabajo consiste en
describir cómo se construyen los gráficos
de control de calidad interno para un pro-
cedimiento microbiológico de recuento,
de tal forma que sus límites de control
estén relacionado con los parámetros
obtenidos en la validación. 

MÉTODO

Los diagramas de control son herramien-
tas básicas en el programa de garantía
de calidad. Suponen un medio gráfico
para probar el control estadístico, moni-
torizar el proceso de medida, diagnosti-
car problemas de medida, documentar la
incertidumbre de medida, y generalmen-
te, como soporte en el desarrollo de la
metodología.

Gráfico de la media para el control de
la Exactitud: se incorpora una línea cen-
tral que define la mejor estimación del
valor medio de la variable elegida.
Alrededor de esta línea se localizan los
límites entre los que pueden oscilar los
valores medidos, de acuerdo con la pro-
babilidad seleccionada. En nuestro caso,

se representan a una distancia de ±2s,
es decir dos veces la desviación están-
dar, respecto al valor central.
Gráfico de rango para el control de
la Precisión: los gráficos de rango se
utilizan para comprobar la precisión de
los resultados y se utiliza el rango
medio para estimar los límites de alar-
ma y control.

RESULTADOS

Para el control de la exactitud: la línea
central será el valor obtenido como recu-
peración media en la validación. Los lími-
tes de acción se colocarán a una distan-
cia ±2s (desviación estándar obtenida en
la validación) del valor central, de tal

forma que el límite superior, no podrá ser
mayor de 110 y el límite inferior, no podrá
ser menor de 70.
Para el control de la precisión: con
el fin de utilizar unos límites de control
que cumplan con los parámetros obte-
nidos en la validación, se tomará como
recuento medio de los ensayos 50
ufc/placa y a partir de ahí se calculará
la desviación estándar relativa (RSD)
de Poisson. El  requisito en la valida-
ción para la RSDREPRODUCIBIDAD
es que sea como máximo 1.2
RSDPOISSON. A partir de este valor,
se obtendrá la desviación máxima típi-
ca Sr admitida.
Una vez obtenido el valor de Sr, obten-
dremos el rango medio como: Rmedio=
1.128 Sr  y los límites de alarma (2,51 x
Rmedio) y de control (3,27 x Rmedio).

CONCLUSIONES

Este trabajo permite obtener unos gráfi-
cos de control con unos límites que estén
relacionados con los valores obtenidos
en la validación de los ensayos microbio-
lógicos de recuento, puesto que están
sometidos a los mismos requisitos que
los exigidos en la validación.

OBTENCIÓN DE GRÁFICOS DE CONTROL DE UN
MÉTODO DE RECUENTO EN MICROBIOLOGÍA.

RELACIÓN CON LOS PARÁMETROS 
DE VALIDACIÓN
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ARTÍCULOS TÉCNICOS

PRESENCIA DE LISTERIA MONOCYTOGENES EN
EMBUTIDOS CRUDOS CURADOS

(ANTE UNA NUEVA REGLAMENTACIÓN
COMUNITARIA)

RESUMEN

La “Listeria monocytogenes” es una de las siete espe-
cies del género Listeria y la única que se considera
patógena para el hombre, al que puede producir un
cuadro de listeriosis, caracterizado por infección de
recién nacidos y adultos  con enfermedades con defen-
sas disminuidas o en procesos terminales como el cán-
cer, cirrosis hepática o SIDA. El tratamiento en general
responde bien a los antibióticos. Sin embargo, la tasa
de mortalidad puede llegar hasta un 30%. La contami-
nación por “Listeria monocytogenes” se asocia, princi-
palmente, al consumo de leche y productos lácteos,
aunque la carne y productos cárnicos también están
adquiriendo últimamente cierta importancia. Por esta
última afirmación, Laboratorios ANVISA  ha redactado
el presente trabajo que intenta conocer la prevalencia
de “Listeria monocytogenes” en embutidos crudos cura-
dos, entre los más importantes que se comercializan en
España.

SUMMARY

Listeria monocytogenes, one of seven species in the
genus “Listeria” and the only one currently believed to
be pathogenic for humans. “Listeria monocytogenes”
causes listeriosis, a disease which nost aften affects
humans whose immune system is compromised.
Include are pregnant, infants, and adults suffering from
such diseases as cancer, cirrhosis of te liver or AIDS.
Infections can be trated successfully with antibiotics.
However, a mortality rate of about 30% has occurred in
outbreaks of listeriosis. Food-associated outbreaks of
listeriosis have been attributed, to milk and milk pro-
ducts, “Listeria monocytogenes” also has been found in
raw meats and meats products. The aim of this study
was to stablish the prevalence of “L. monocytogenes” in
different “Spanish cured sausages” of frequent consum-
tion.

A. Benezet, J.M. De la Osa, M. Botas, E. Pedregal, P. Pereda, F. Pérez Flórez

Laboratorios ANVISA. Arganda del Rey. Madrid.

INTRODUCCIÓN  

La listeriosis, enfermedad alimenta-
ria, con escasa importancia clínica
hasta el momento, con el paso del
tiempo va adquiriendo una destacada
notoriedad, de tal manera que se la
incluye ya como componente de las
infecciones alimentarias.
Laboratorios ANVISA, y concreta-
mente el Departamento de microbio-
logía, desde hace tiempo viene traba-
jando y publicando en este campo,
monografías tales como
“Insvestigación de L. monocytogenes
en productos cárnicos”; “Acción de la
lisozima comercial (clorhidrato) frente
a L. monocytogenes entre otras bac-
terias de importancia sanitaria” o tam-

bién la “Presencia de L. monocytoge-
nes en especias”.
El hecho de que hoy en día la L.
monocytogenes se presente en los
alimentos con relativa frecuencia,
como un patógeno emergente, y que
el consumo de estos productos así
contaminados pueden ser responsa-
bles de cuadros clínicos más o
menos graves, ha hecho pensar a la
dirección del laboratorio de ANVISA,
la necesidad de seguir trabajando en
la investigación de la L. monocytoge-
nes en un grupo de alimentos cárni-
cos de gran consumo como son, los
embutidos crudos curados, sobre
todo, teniendo en cuenta que ya exis-
ten en la actualidad normas y regla-
mentos internacionales que se ocu-
pan de este problema, como es el

Reglamento CEE nº 2073/2005 de la
Comisión de 15 de noviembre de
2005, relativo a los criterios microbio-
lógicos aplicables a los productos ali-
menticios, donde entre otras cosas
se recogían las opiniones relativas a
Salud Pública sobre L. monocytoge-
nes.



INNOVACIONES TECNOLÓGICAS

ROCKWELL AUTOMATION PRESENTA LA SOLUCIÓN
FACTORYTALK® ASSETCENTRE

Rockwell Automation, líder en
soluciones de información y
automatización de procesos,

ofrece FactoryTalk® AssetCentre, un
software modular para la gestión inte-
gral de la producción de una fábrica.
Con esta solución, los fabricantes
pueden acceder a los sistemas de
control, registrar cambios en procesos
a través de completos informes de
auditoría, gestionar los archivos de
configuración de activos (control de
versión) y, a través de copias de segu-
ridad del sistema, ayudar en las tare-
as de recuperación después de un
desastre.
FactoryTalk® comprende funciones de
seguridad y gestión, por lo que permi-
te a las fábricas cumplir los requisitos
de procesos certificados, como
HACCP, HIRARC, ISO9001-2000, etc.
En cuanto a la seguridad, su com-

pleto seguimiento de auditoría supo-
ne que los procesos pueden ser vali-
dados por la persona adecuada y de
acuerdo con la legislación de seguri-
dad correspondiente.
El sistema también ayuda a proteger
los activos informáticos gestionando
las versiones de los programas y
haciendo copias de seguridad en una
base de datos central.
La compra de GEPA, fabricante de
software especializado en automati-
zación, por parte de Rockwell
Automation, ha permitido incorporar
a FactoryTalk® AssetCentre aplica-
ciones informáticas potentes y con
amplia compatibilidad. Así, el sistema
consigue una ventaja dinámica que
permite un elevado grado de adapta-
ción a diferentes aplicaciones en sis-
temas de control de otros proveedo-
res, como Siemens o Schneider.

BANDEJAS DE
ALUMINIO ADECUADAS
PARA MICROONDAS DE

ECOPLA FRANCE

Ecopla France ha desarrollado
unas bandejas de lámina de alumi-
nio de 113H para las nuevas comi-
das especiales para microondas y
barbacoas de la compañía
Charcuterie des Flandres.
Las bandejas presentan una tapa
de film PET y una funda de cartón,
lo cual permite guisar los produc-
tos al vapor y que no queden
secos como al asarlos a la brasa.
Por otro lado, miembros del Grupo
de Recipientes de EAFA
(European Aluminium Foli
Association) han fabricado bande-
jas de lámina rectangulares laca-
das para la gama de platos cocina-
dos de la compañía alemana Buss.



INNOVACIONES

SOLUCIONES
FRESHLINE® DE CONSERVACIÓN DE

ALIMENTOS
Carburos Metálicos, compañía del grupo Air Products,
ofrece sus soluciones Freshline® de refrigeración y con-
gelación criogénica para alimentos. Usando nitrógeno
líquido, estos equipos logran una congelación ultrarápi-
da sin deshidratación del producto y manteniendo sus
propiedades. El resultado es una óptima calidad y un
mayor rendimiento por la menor pérdida de peso, factor
particularmente importante para productos de alto valor.
Además, permite el recubrimiento de productos aplicado
simultáneamente al proceso de congelación.
El equipo refrigerador de salsas en continuo, por su
parte, permite enfriar salsas en segundos. Basado en la
tecnología del nitrógeno líquido, ofrece además una
reducción del riesgo de contaminación microbiológica.
Otras soluciones de Carburos Metálicos son sus enva-
ses de atmósfera protectora.

Newtec Case Palletizing ha lanzado su nuevo pale-
tizador de alta cadencia PAL-PACK 4900, un sis-
tema de producción fiable y de alto rendimiento.

El PAL-PACK 4900 se compone de tres módulos indepen-
dientes:
- Un preparador robotizado de capa equipado con el logi-
ciel CLIPS para la creación de capas.
- Un módulo intermediario llamado M.N.I. que asegura la
puesta a nivel de las capas. El M.N.I. se coloca entre el
preparador de capas y el chasis de colocación, y su fun-
ción consiste en la recepción de una capa constituida a un
nivel fijo y subirla antes de la transferencia al nivel correc-
to de colocación.
- Un paletizador completo equipado de un chasis elevador,
un distribuidor de intercaladores con sistema de centraje y
un elevador de palets de intercaladores y un distribuidor
de palets vacíos con control de los palets distribuidos.
Este nuevo concepto permite un funcionamiento en conti-
nuo. Además, la robotización de la preparación de las
capas (los robots posicionan los productos en los empla-
zamientos dedicados a la capa) evita todo traumatismo en
el producto; el posicionamiento se efectúa en “line trac-
king”. Los productos son perfectamente posicionados uno
por uno o en grupo, sin haber sufrido ninguna tensión, lo
cual asegura la calidad final de los productos.
El PAL-PACK 4900
emplea las tecnologí-
as más avanzadas,
como robots poliarti-
culados, motores
brushless, transmi-
sión por correa, etc.
Este paletizador está
concebido según el
criterio principal de la productividad, y se han cuidado
especialmente la ergonomía y la simplicidad de sus dife-
rentes funciones. Se trata en definitiva de la solución ideal
para producir importantes volúmenes en formatos que
evolucionan regularmente.

PAL-PACK 4900, NUEVO 
PALETIZADOR DE NEWTEC
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