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Prólogo

La producción ganadera cumple la función esencial de generar gran par-
te de los alimentos fundamentales para enfrentar los importantes desafíos 
relacionados con el incremento de la población mundial, garantizando la 
seguridad alimentaria y nutricional.

Sabemos que nuestra región depende básicamente de la producción agro-
ganadera, siendo primordial la labor de los profesionales que trabajan en 
ello, en lo que respecta a lograr, a partir de sus saberes, el desarrollo, el 
manejo, y la implementación de sistemas agropecuarios económicamen-
te convenientes, eficientes y sustentables, que aseguren un aumento de 
la producción de alimentos, que permita abastecer las necesidades de la 
población. Asimismo se deben aplicar metodologías para asegurar la ino-
cuidad y calidad de los alimentos, que garanticen una alimentación segura 
y apropiada para las poblaciones.

La inocuidad de los alimentos suministrados es cada vez más compleja y re-
quiere esfuerzos considerables de todas las partes interesadas a lo largo de 
la cadena alimentaria.

Desde las instituciones de Educación Superior, se debe garantizar la for-
mación de profesionales con las competencias que aseguren la transfe-
rencia inmediata de tecnología, esencial para garantizar buenas prácticas 
de manejo pecuario y también alimentario.

La Red de Producción Animal, Seguridad y Soberanía Alimentaria, red 
entre instituciones de educación superior argentina-cubana, ha generado 
bajo esta mirada una instancia de capacitación en posgrado, colaborando 
en la formación de profesionales, investigadores y docentes universitarios, 
con vistas a profundizar en la identificación de los problemas sanitarios 
asociados con los alimentos, aplicando las metodologías que  aseguran la 
inocuidad y calidad de los alimentos, garantizando una alimentación segu-
ra y apropiada para las poblaciones.

MV Marcelo Miguez
Director de la Red de Producción Animal,
Seguridad y Soberanía Alimentaria.
Facultad de Ciencias Veterinarias de
la Universidad de Buenos Aires (UBA)
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La Red de Producción Animal, Seguridad y Soberanía Alimen-

taria, red de cooperación entre instituciones argentinas y cu-

banas de Educación Superior, nace en el año 2008 como Red 

ICAARG, planteando y llevando adelante el cumplimiento de 

objetivos apuntados a lograr el desarrollo institucional de acuer-

do a las demandas de la región.

Dicha red corresponde al Proyecto de Fortalecimiento de Redes 

Interuniversitarias del Programa de Promoción de la Universidad 

Argentina (PPUA), de la Secretaría de Políticas Universitarias 

(SPU), del Ministerio de Educación de la República Argentina.

Durante estos años se ha ido consolidando mediante la planifi-

cación y desarrollo de una serie de actividades orientadas a la  

formación y capacitación continua, a partir del  intercambio e 

interacción del conocimiento y experiencias en los temas refe-

ridos a la producción pecuaria y alimentaria. 

De esta manera se han realizado jornadas, talleres, movilidad 

de profesionales, visitas a establecimientos productivos, dicta-

do de cursos, participación en Congresos y  publicaciones, en-

tre otras actividades.

El compromiso, trabajo, esfuerzo y responsabilidad de los 
integrantes de la Red de Producción Animal, Seguridad y 
Soberanía Alimentaria respecto de la inocuidad de alimentos 
y el cuidado de la salud ha contribuido con el proceso de 
desarrollo e integración de la región, siendo un reflejo las 
tareas conjuntas que, desde hace diez años, viene realizando 
la Red argentina-cubana.

La Red de Producción Animal, Seguridad y Soberanía Alimen-

taria argentino-cubana, en esta etapa del proyecto consideró 

generar una instancia de capacitación en posgrado, colaboran-

do en la formación de profesionales, investigadores y docen-

tes universitarios, con vistas a profundizar los conocimientos 

de los principios y procesos que determinan el funcionamien-

to de los sistemas de producción animal, ahondando en identi-

ficar los problemas sanitarios asociados a los alimentos, aplican-

do las metodologías para asegurar la inocuidad y calidad de los 

mismos, que garanticen una alimentación segura y apropiada 

para las poblaciones.

La Organización de las Naciones Unidas para la Alimentación 

y la Agricultura (FAO) en su Cumbre Mundial sobre Alimentación 

menciona que a pesar de los avances científicos y tecnológicos 

y de la mejora general de los sistemas de control de alimen-

tos en todo el mundo, las enfermedades transmitidas por ali-

mentos siguen siendo un motivo de grave preocupación para 

los consumidores.

La responsabilidad de asegurar unos alimentos inocuos y nutri-

tivos a lo largo de la cadena alimentaria incumbe a todos los in-

teresados, siendo fundamental la creación de sistemas integra-

les y eficaces que garanticen la participación y el compromiso 

a largo plazo de todas las partes interesadas en cada una de 

las etapas y la presencia del profesional veterinario capacitado.

En este contexto, la Red de Producción, Seguridad y Sobe-

ranía Alimentaria argentina-cubana organizó bajo la coordina-

ción de  la Dra. Mabelin Armenteros Amaya, coordinadora 

además de la Maestría en Higiene Veterinaria de los Alimentos 

de la Facultad de Medicina Veterinaria de la Universidad Agra-

ria de La Habana “Fructuoso Rodríguez Pérez”, y con el apo-

yo de la Dra. Andrea Calzetta Resio, el curso-taller de posgrado: 

“Higiene e Inocuidad de los Alimentos”. El mismo fue dictado 

por la Vet. MSc Edith Viviana Marey, Jefa de Trabajos Prácti-

cos de la Cátedra de Tecnología, Protección e Inspección Vete-

rinaria de los alimentos, de la Facultad de Ciencias Veterinarias 

de la UBA,  del 27 al 30 de noviembre del 2017 en la Univer-

sidad Agraria de La Habana, La Habana, Cuba.

Se abordaron diferentes temas referidos a la problemáti-

ca sanitaria de los alimentos, la inocuidad, la calidad y la 

seguridad alimentaria, enfoque por cadenas de valor de 

las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) y su epi-

demiología, como así también las ETA de importancia y ac-

tualidad en productos cárnicos (Escherichia coli genérica, 

Escherichia coli O157:H7 y no-O157. Salmonella. Listeria mo-

nocytogenes. Clostridium perfringens. Staphylococcus aureus. 

Cisticercos cellulosae. Trichinella spirallis). También se abordó 

métodos de conservación de carnes.

El curso tuvo además de la instancia teórica, una parte de de-

bate y presentación de resultados de lo evaluado por los asis-

tentes que en grupos de trabajo analizaron diferentes papers 

de casos referidos a la temática del curso.

Asistieron los maestrando de la Maestría en Higiene Vete-

rinaria de los Alimentos de la Facultad de Medicina Veteri-

naria de la Universidad Agraria de La Habana “Fructuoso 

Rodríguez Pérez”, como así también profesores invitados y 

alumnos avanzados de la carrera de Medicina Veterinaria de 

esa Casa de Estudios.

Este curso fue muy valioso y enriquecedor a partir del intercam-

bio de experiencias y conocimientos entre los profesionales 

especialistas participantes, permitiendo sacar conclusiones y 

planificar futuras acciones conjuntas.

Esta publicación reúne parte de las charlas dictadas en el cur-

so como así también material de interés en lo que respecta a la 

inocuidad de alimentos que garantice la salud humana y ani-

mal, siendo un reflejo las tareas conjuntas que desde hace 

diez años viene desarrollando la Red argentina-cubana.

El compromiso, trabajo, esfuerzo y responsabilidad de sus pro-

tagonistas, lo que ha permitido seguir adelante con este impor-

tante desafío, contribuyendo así con el proceso de desarrollo 

e integración de la región. •

Introducción

MV Mariana Miralles
Coordinadora de la Red de Producción Animal,
Seguridad y Soberanía Alimentaria

Curso-taller de posgrado: “Higiene e Inocuidad de los Alimentos”, dictado por la Vet. MSc Edith Viviana Marey, del 27 al 30 de 
noviembre del 2017. Universidad Agraria de La Habana, La Habana, Cuba.
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Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) son un 

síndrome originado por la ingestión de alimentos y/o agua que 

contengan agentes etiológicos en cantidades tales que afec-

tan la salud del consumidor, a nivel individual, o grupal, de 

la población. 

Estos agentes etiológicos son causantes de una gran cantidad 

de enfermedades y muertes en todo el mundo. La Organiza-

ción Mundial de la Salud en 2010 informó que treinta y uno 

de estos agentes (virus, bacterias, parásitos y productos quí-

micos), produjeron 600 millones de casos de ETA y 420 000 

muertes, un tercio de ellas en niños menores de 5 años.

Diagnosticada por primera vez en 1957, por el Dr. Carlos Giannantonio, 
el SUH es una zoonosis endémica en Argentina, presentándose 
entre 300 y 500 nuevos casos por año. Resulta indispensable la 
capacitación a manipuladores, docentes y niños, siendo de suma 
importancia incluir a todos los actores de la cadena agroalimentaria.

En nuestro país una de las ETA más relevantes es el Síndrome 

Urémico Hemolítico (SUH) asociada a las Escherichia coli pro-

ductoras de toxina Shiga. Aún no se ha dilucidado completa-

mente toda la cadena epidemiológica y los factores de virulen-

cia del microorganismo. El SUH fue descripto por primera vez 

en 1955 por Gasser y se trata de  una enfermedad de comien-

zo agudo con anemia hemolítica microangiopática, plaqueto-

penia, daño renal, que habitualmente puede seguir, o no, con 

episodios de diarrea, con o sin sangre, en niños previamente 

sanos. El diagnóstico precoz de la enfermedad, el manejo ade-

cuado de la insuficiencia renal aguda y de la anemia disminuyó 

la letalidad durante el período agudo, actualmente del 3 al 5 %.

Enfermedades
Transmitidas por Alimentos:
Síndrome Urémico Hemolítico.
Costo, Legislación e Importancia 
de la Capacitación

MSc Edith Viviana Marey
Jefa de Trabajos Prácticos de la Cátedra de Tecnología, Protección e Inspección Veterinaria 
de los alimentos, Facultad tde Ciencias Veterinarias de la Universidad de Buenos Aires. 
Coordinadora Módulo V de la Carrera de Inocuidad y Calidad Agroalimentaria, Facultad
de Ciencias Veterinarias (UBA). Doctorado en curso "Estudio de riesgo de contaminación
por Escherichia coli shigatoxigénica en carnes molidas para áreas urbanas de Buenos Aires"

Pero el 5% de los niños con SUH desarrollan insuficiencia renal 

crónica, requiriendo en el transcurso de los años diálisis o tras-

plantes renales. Otro 20% continúa con microhematurias y gra-

dos variables de proteinuria, llevando al desarrollo de insuficien-

cia renal crónica terminal.

La enfermedad fue diagnosticada por primera vez en nuestro 

país en 1957 por el Dr. Carlos Gianantonio quién, junto con un 

grupo de médicos, realizó investigaciones sobre el tema que lo 

llevaron a practicar diálisis peritoneal en los niños, disminuyen-

do así la mortalidad del 50% al 7,5%.

En Argentina el SUH es una enfermedad endémica, zoonótica; 

se presentan entre 300 y 500 casos nuevos por año; en el año 

2008 se presentaron 543 casos y en el año 2013 solo se pre-

sentaron 319, siendo estos dos años los que mayor y menor 

cantidad de casos presentaron respectivamente.

Esta patología genera altas erogaciones tanto para los familiares 

de los enfermos como para el sistema de salud público y priva-

do. La Dra. Caletti realizó un estudio de costos de la enfermedad 

y de la prevención del SUH en el Hospital de Pediatría "Prof. Dr. 

Juan P. Garrahan"(1).

Los costos se estimaron en base a las prestaciones registradas 

en las historias clínicas de una muestra de 231 niños extraídas 

en forma proporcional de un total de 525 pacientes internados 

entre los años 1987 y 2002.

Los costos directos son los procesos y prácticas asistencia-

les, que el hospital tiene definido en módulos. Los costos in-

directos: son los sociales, que fueron evaluados a través de 

un estudio de campo, en el que se identificaron los costos in-

directos en forma de gastos tangibles. Se realizaron entrevis-

tas semi estructuradas a los pacientes en forma personal o 

telefónica. Esas entrevistas relevaron los gastos en educación 

por apoyo escolar, pérdida de días de trabajo, gastos de tras-

lados de familiares, gastos por consumo de alimentos y bebi-

das fuera del hogar, caída de la producción laboral, inversión 

en prácticas para atenuar los efectos de la enfermedad y el 

costo por fallecimiento.

Los costos de prevención se basaron en un programa centra-

do en la educación comunitaria en el Hospital Garrahan y en 

municipios del Conurbano, los cuales eran destinando a preve-

nir la ingesta de alimentos contaminados. Se dictaron una se-

rie de talleres a padres de niños que padecieron la enferme-

dad, maestros y profesionales de la salud.

Los programas educativos se prepararon después de analizar 

la cadena epidemiológica y determinar los posibles puntos de 

intervención.

La Dra. Caletti informo que el costo directo total durante 2001-

2011 para 274 pacientes fue de 12.742.894,2 $; el costo indi-

recto total durante el mismo período fue de 95.083.274,0 $ lo 

que nos permitió obtener un costo total de 107.826.168,2 $.

Si se evalúan los costos totales proyectado a todo el país, en 

etapa aguda y crónica de la enfermedad para 3467 pacientes, 

este asciende a 581.625.602,34 $ (el precio del dólar, al mo-

mento del estudio fue, de 3,47 pesos argentinos).
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La erogación de los costos de la enfermedad le correspondió 

del 31 al 51% al Estado Nacional; 8 al 9 % a las obras socia-

les y prepagas y del 41 al 60% a las familias de los pacientes.

El costo total de la campaña de prevención, para la comuni-

dad en edad de riesgo que  alcance a 1.600.000 personas se-

ría de 1.300.000 $.

En la Dirección General de Higiene y Seguridad Alimentaria del 

Gobierno de la Ciudad de Buenos Aires, en 2001, se detecta 

en hamburguesas crudas y cocidos Escherichia coli O157:H7 

en locales de comida rápida ubicados en la Ciudad de Buenos 

Aires. Posteriormente comienzan a buscarse Escherichia coli 

no-O157; estos microorganismos no estaban contemplados en 

el Código Alimentario Argentino. Luego de varias investigacio-

nes y nuevos hallazgos en alimentos en 2004 se incorpora un 

nuevo criterio microbiológico: la identificación de Escherichia 

coli O157:H7/NM en viandas a domicilio, comidas preparadas lis-

tas para el consumo, chacinados, salazones cocidas, carne pica-

da fresca, hortalizas frescas y vegetales mínimamente procesados.

A partir de 2017 se introduce un nuevo criterio microbiológico 

donde se incluye la búsqueda de Escherichia coli no-O157 pro-

ductora de toxina Shiga y eae positivas de los serogrupos O145, 

O21, O26, O111 y O103, para alimentos a base de carne pica-

da y/o vegetales crudos.

Si bien se ha avanzado mucho en la legislación alimentaria to-

davía tenemos una limitante en relación a los organismos de 

control. En 2014 el Instituto Nacional de Alimentos (INAL) cons-

tató, por medio de una encuesta, que de los cuarenta y tres la-

boratorios oficiales con que cuenta a lo largo de todo el país solo 

diecisiete estaban en condiciones de implementar las metodo-

logías oficiales para Escherichia coli O157:H7/NM en alimentos.

Las medidas de prevención consisten en establecer prácticas 

operacionales adecuadas en mataderos, consumir leche y deri-

vados tratadados térmicamente, realizar una correcta cocción de 

la carne, sobre todo en caso de picada, por encima de los 70º C, 

o que no se observen jugos rojos en la carne al cortarla.

Proteger y clorar correctamente el agua de piletas, asegurar la 

correcta manipulación de alimentos en jardines de infantes y 

geriátricos, profundizar la capacitación de manipuladores en 

higiene personal, general y de los utensilios y el mantenimiento 

de alimentos por debajo de 7º C y por encima de 70º C.

Los alimentos mayormente implicados 
en brotes o casos de SUH son carne 

bovina picada, carne de pollo, cerdo y 
ovina, brotes de alfalfa y otros brotes, 

verduras de hojas y leche
contaminada sin pasteurizar

•  Meng J, Lejeune J, Zhao T, Doyle M (2013) Enterohemorrahagic Escherichia 

coli. EnFood Microbiology: Fundamentals and Frontiers, Edited by Michel P. 

Doyle and Robert L Buchanan, 4ta Edition. EEUU

•  Código Alimentario Argentino  http://www.alimentosargentinos.gob.ar

•  Caletti M (2013) SUH Prevención del Síndrome Urémico Hemolítico y otras 

También se vuelve imperativo lavarse muy bien las manos des-

pués de usar el baño y al entrar en contacto con alimentos cru-

dos, así como evitar los alimentos y el agua que no estén ma-

nipulados higiénicamente.

Si bien es muy importante la educación a consumidores y ma-

nipuladores de alimentos, como lo demostró el Dr. Leotta, en 

la Ciudad de Berisso, provincia de Buenos Aires, donde se ca-

pacitó a los manipuladores de todas las carnicerías y se obser-

vó por muestreos previos y posteriores, la disminución de pató-

genos, tanto en muestras de carne picada como ambientales. 

Además capacitó a docentes de los jardines de infantes que re-

plicaron la información en los niños. En el período 2010-2013 

no se registraron casos de SUH en la Ciudad de Berisso.

Esto demuestra la importancia de la capacitación a manipula-

dores, docentes y niños; pero es de suma importancia incluir 

a todos los actores de la cadena agroalimentaria de la carne. 

Si se aplican y cumplen las leyes y regulaciones, se capa-

cita a los manipuladores en la aplicación y cumplimento de 

Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), Manejo Integrado 

de Plagas (MIP),  Procedimientos Operativos de Sanitización 

(POES) y se aplica Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 

Control (HACCP) en toda la cadena de elaboración para la ob-

tención de alimentos inocuos, de esta manera no recae toda 

la responsabilidad de la inocuidad alimentaria solamente en 

manos de los consumidores. •

Manipulación de riesgos de subproductos cárnicos.

Manipulación riesgosa. Carne picada.

BIBLIOGRAFÍA

enfermedades Transmitidas por alimentos (ETA) Salud investiga – Ministerio de 

Salud de la Nación

•  (1) Evaluación de costos directos e indirectos del tratamiento del Síndrome 

Urémico Hemolítico en sus distintas etapas evolutivas. Caletti M Medicina (Bue-

nos Aires) 2006, 66 (Supl.III): 22-26



10 • INFOVET  |  ESPECIAL 2018 INFOVET  |  RED ARGENTINA-CUBANA • 11

La información mediática a la que se enfrentan los consumi-

dores muchas veces forma opinión o creencias acerca de la se-

guridad de algunas clases de alimento y casi inadvertidamente 

lleva a que se tomen decisiones equivocadas, tanto en la com-

pra como en el consumo de productos alimenticios. Muestra de 

ello, es la ocurrencia de brotes de enfermedades transmitidas 

por alimentos, nominalmente chacinados, es decir preparados 

de carnes, con el agregado de tocino al que se los puede ofre-

cer frescos, madurados o cocidos, según se trate de la espe-

cialidad que se elabore. Resulta llamativa la frecuencia con que 

este tipo de productos se asocia con enfermedad, sobre todo 

procedentes de la elaboración casera o familiar.

Claramente, en la comunicación que se hace de sus riesgos, la 

atención se ha centrado mucho más en su calidad nutricional 

que en los peligros que potencialmente podrían presentar para el 

consumidor cuando se los elabora, almacena o transporta inade-

cuadamente. En este contexto, no son sólo peligros microbianos 

A partir de los años 70, cuando se evaluaron los riesgos 
microbianos a los que los astronautas podían estar expuestos 
en las misiones espaciales de la NASA, surgió que la mayor 
probabilidad de enfermar estaba relacionada con los alimentos. 
Desde ese entonces, y por diversas situaciones que se sumaron 
con el correr de los años, se estableció la necesidad de enfocar 
la inocuidad como un continuo, desde la producción primaria 
hasta el consumidor.

a los que el producto se halla expuesto, sino además a peligros 

químicos, principalmente originados por el uso no controlado de 

aditivos alimentarios, sea porque son impropios para el produc-

to o porque se emplean en dosis no controladas. Es por ello que 

los elaboradores deben centrarse en la producción de chacina-

dos de calidad. Esto no necesariamente significa que el produc-

to se halle envasado de forma atractiva y que se haga una pu-

blicidad de impacto, ni que el producto tenga un costo elevado 

para diferenciarse.

Significa que el producto debe satisfacer las necesidades del 

consumidor y generar confianza. Sin embargo, como se comen-

tó al inicio, ¿qué ocurre con los que normalmente el consumi-

dor no espera? Uno de los atributos que probablemente un con-

sumidor no indique como esperable es la inocuidad, es decir 

que un alimento no cause daño, sea por causas físicas, quími-

cas o biológicas.

Gestión de la Inocuidad en
la Elaboración de Chacinados

Andrea Nilda Calzetta Resio
Profesora Asociada Regular a cargo de la Cátedra de Tecnología, Protección e Inspección 
Veterinaria de Alimentos de la Facultad de Ciencias Veterinarias de la UBA.
Directora de la Carrera de Inocuidad y Calidad Agroalimentaria de la Facultad de Ciencias 
Veterinarias de la UBA.
Coordinadora General de Aprobación de Productos Alimenticios (SENASA-Argentina)

En el aseguramiento de la inocuidad de productos porcinos 

deben plantearse tres preguntas a resolver: cuándo, cómo y 

con qué. La primera pregunta se hace en referencia a cuán-

do es prudente enfocarse en la inocuidad.

Tradicionalmente, los elaboradores de fiambres y chacinados 

se ocupaban de establecer prácticas higiénicas de sus proce-

sos de fabricación y de almacenamiento y luego quedaba en 

manos de los distribuidores y otros operadores comerciales la 

responsabilidad de la calidad del producto. En este sentido se 

copiaron las políticas de control de calidad que eran más pro-

pias de industrias como la metalúrgica, donde se verificaba si 

el producto era sano y de calidad una vez elaborado.

Ésto acarreó grandes pérdidas durante algunos años, princi-

palmente en las décadas del 50 y del 60 para empresas sobre 

todo pequeñas, porque un alimento no apto no podía volver a 

reprocesarse como una industria metalúrgica haría con un tor-

nillo defectuoso, por ejemplo.

Una revolución en este aspecto ocurrió a partir de los años 70, 

donde se comenzó a trabajar con la prevención, tomemos el 

caso de la compañía Pillsbury que formulaba productos ali-

menticios para las misiones espaciales de la NASA. Cuando 

se evaluaron los riesgos microbianos a los que los astronau-

tas podían estar expuestos, surgió que la mayor probabilidad 

de enfermar estaba relacionada con los alimentos y por ello se 

diseñó e implementó el sistema HACCP (Análisis de Peligros 

y Puntos Críticos de Control) en el que se identifican los peli-

gros que pueden estar presentes en el alimento, se establecen 

las medidas de control en determinadas etapas de su elabo-

ración (puntos críticos de control), documentando todo el pro-

ceso con el objeto de proveer un alimento que tuviera "riesgo 

cero" aunque esto no sea biológicamente posible de conseguir. 

Sumado a esta iniciativa que luego se difundió a la industria 

de alimentos, desde la década de los noventa se estableció la 

necesidad de enfocar la inocuidad como un continuo desde la 

producción primaria hasta el consumidor, abordaje mejor co-

nocido como "de la granja al plato".

Esto permite que acciones sucesivas de control, de trazabili-

dad y de observancia de buenas prácticas eviten que el pro-

ducto se contamine o sea vehículo de peligros que compro-

meten la salud.

La segunda pregunta, es decir el cómo abordar el tema de 

inocuidad se centra en medidas de prevención, donde según 

el producto, su etapa de fabricación o peligro potencial o real 

se puede apuntar a minimizar los peligros, destruirlos o inhibir-

los. La minimización de peligros se asocia con el sistema más 

sencillo de implementación por los elaboradores que es el de 

las buenas prácticas de manufactura en la planta. La destruc-

ción de peligros ocurre en etapas o productos donde sea posi-

ble decontaminar o bajar la carga microbiana, por ejemplo la 

cocción en chacinados cocidos es una etapa importante en la 

reducción de microorganismos patógenos. La inhibición de los 

peligros es la que merece asesoramiento profesional, por cuan-

to dependerá del control de los parámetros del producto: aci-

dez, actividad de agua, temperatura, aditivos, entre otros.

La tercera pregunta, es decir el con qué aseguro la inocuidad, 

es con la gestión de los riesgos propios del producto. Una vez 

conocidos los peligros que pueden asociarse a un chacinado, 

elijo las estrategias para poder minimizar los riesgos. Para ello 

se empieza por respetar un conjunto de tres principios de ca-

lidad: digo lo que hago, hago lo que digo, puedo demostrarlo. 

Estos tres sencillos principios, se ponen en práctica trabajan-

do en forma sistemática, planificando la elaboración y su des-

La inocuidad debe ser resaltada
como propiedad intrínseca del 

alimento, más que como factor de 
calidad. No hay productos del cerdo

de calidad, cuando no pueda 
asegurarse su inocuidad
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tino posterior, documentando el proceso en registros meticu-

losos desde las materias primas hasta que el producto deja la 

planta elaboradora y claramente solicitando el aporte profesio-

nal en este trayecto. Los posibles sistemas de implementación 

sucesiva a lo largo de la cadena de valor para gestionar la ino-

cuidad serán las buenas prácticas ganaderas en la producción 

primaria, las buenas prácticas de manufactura (BPM) o las 

buenas prácticas higiénicas durante la elaboración de alimen-

tos como la base y el sistema de análisis de peligros y puntos 

críticos de control. Este último reviste mayor complejidad y es 

de implementación deseable en establecimientos de mayor vo-

lumen de producción. Exige asesoramiento profesional perma-

nente, dado que demanda un equipo interdisciplinario que se 

aboque específicamente a su seguimiento.

Aspectos prácticos a tener en cuenta en la implementación de 

un sistema de BPM deberían involucrar consideraciones sobre 

las materias primas, el establecimiento, su personal, la elabo-

ración y transporte del producto. De las materias primas debe 

documentarse su origen, la identidad, las fechas de recepción 

y temperaturas y modo de almacenaje. De la planta elaborado-

ra, debe prestarse especial atención a la estructura edilicia, la ilu-

minación, ventilación, accesos a zonas de elaboración, espacios 

de almacenamiento de materias primas y producto terminado, 

forma de higienizar y desinfectar, manejo de plagas y forma 

de desechar los residuos, entre otros aspectos posibles de 

ser controlados y documentados con procedimientos.

En lo que respecta al personal, observar y hacer cumplir exi-

gencias de salud, conductas higiénicas en horario laboral, po-

sibilidad de contar con uniforme adecuado para la tarea y la 

accesibilidad a baños y vestuarios. Referido a la elaboración, 

prestar especial atención a evitar contaminaciones cruzadas, 

a que se respeten tiempos y temperaturas de cocción, a llevar 

Una situación problemática que enfrentan las industrias de 

derivados cárnicos es la falta de inocuidad de los productos 

elaborados causada por la presencia de microorganismos pa-

tógenos. Este escenario se complejiza cuando las tareas de sa-

neamiento de la planta elaboradora parecen no ser suficientes 

para erradicar ese flagelo.

La batalla entre el elaborador y los microorganismos se ha des-

atado y para salir airoso es preciso preparar la estrategia de 

combate. Reflexionar acerca de  la recomendación del filósofo 

y estratega militar chino Sun Tzu que señala “conócete a ti mis-

mo y conoce a tu enemigo” puede ser una buena alternativa 

antes de tomar cualquier decisión. Conocerse a uno mismo sig-

nifica tener una noción plena de las instalaciones, equipos, ma-

teriales, personal,  materias primas, procesos de elaboración, 

procedimientos de saneamiento de la industria, entre otros.

Los enemigos que presentan más batalla y que deben conocerse 

son los microorganismos ya que bajo condiciones ambientales 

adecuadas son capaces de formar biopelículas (biofilms), como 

estrategia de supervivencia, haciendo dificultosa su eliminación.

La batalla entre el elaborador y los microorganismos se ha 
desatado y para salir airoso es preciso preparar la estrategia de 
combate. Para ello es necesario evitar la formación de colonias 
de bacterias en instalaciones, ambientes, equipos y materias 
primas, entre otros.

Las biopelículas son comunidades de microorganismos que 

crecen embebidos en una matriz de exopolisacáridos adheri-

dos a una superficie inerte o un tejido vivo formando películas 

o bioincrustaciones, en las que no penetran los  desinfectan-

tes, y que generan contaminaciones persistentes en las plan-

tas elaboradoras de alimentos.

La biopelícula proporciona protección, mejora las condicio-

nes de supervivencia y favorece la reproducción bacteriana. 

El proceso de formación de la biopelícula inicia con la adhe-

rencia de células microbianas planctónicas (libres) a una su-

perficie plana. Esta etapa es reversible ya que sólo involucra 

fuerzas electrostáticas, van der Waals e interacciones hidrofó-

bicas y las células pueden ser removidas fácilmente. 

La adhesión se va tornando irreversible en la medida que 

las células adsorbidas comienzan a ser inmovilizadas física-

mente por la formación de fibrillas poliméricas extracelula-

res e interacciones específicas. Este proceso ocurre en un 

lapso que va de los 20 minutos a las cuatro horas, lo que 

determina que la remoción de estas colonias requiera de la 

Las biopelículas
comprometen la inocuidad
de los productos cárnicos

Mónica Liliana Miglianelli
Especialista en Inocuidad y Calidad Agroalimentaria. Docente Regular de la Cátedra 
de Tecnología, Protección e Inspección Veterinaria de Alimentos, Facultad de Ciencias 
Veterinarias de la Universidad de Buenos Aires (UBA). Coordinadora de la Carrera de 
Inocuidad y Calidad Agroalimentaria, Facultad de Ciencias Veterinarias UBA

controles de producción por lotes, a registrar el uso de aditivos 

y materias primas, a identificar correctamente los desechos y 

eliminarlos correctamente.

La gestión de los riesgos en chacinados involucra el trabajo 

mancomunado de un conjunto de diferentes actores a lo largo 

de la cadena de valor de los productos porcinos.

En este sentido, es necesario que todos los eslabones de la 

cadena estén concientizados de la importancia de mantener 

un continuo en la responsabilidad de prevenir enfermedades 

transmitidas por alimentos, promover la salud animal y com-

prender que si hay factores que no son controlados en la ca-

dena pueden finalmente generar riesgos difíciles de inhibir o 

inactivar. Esto puede repercutir al desmerecer finalmente un 

producto, derivar en el desprestigio de la empresa si ocurre 

un episodio de enfermedad transmitida por alimentos, provo-

car costos innecesarios al sistema público de salud y enfermar 

a consumidores que tenían expectativas de consumir un pro-

ducto nutritivo y de calidad. •

Y en la etapa de transporte, 
que muchas veces es también 

responsabilidad de la empresa 
que elabora, verificar la higiene, 

la temperatura y que posea la 
certificación sanitaria que avale

que el proceso se realizó
de acuerdo con las BPM
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aplicación de tratamientos químicos enérgicos, aplicación de 

enzimas, agentes detersivos, desinfectantes en condiciones 

adecuadas con inciertos resultados.

Dentro de la biopelícula, las microcolonias crecen a medida 

que las bacterias son reclutadas desde su forma planctónica, 

quedando atrapadas en el exopolímero en franca producción, 

organizándose socialmente. Si las condiciones resultan favo-

rables, la biopelícula comienza a madurar, las células se divi-

den en función de la activación de los sistemas de autoinduc-

ción o “quórum sensing” hasta que las enzimas de las propias 

bacterias degradan los polisacáridos activando el desprendi-

miento de bacterias de la biopelícula para que tengan la po-

sibilidad de colonizar un nuevo sustrato y reiniciar el ciclo.

Varios microorganismos patógenos son capaces de formar bio-

películas: Escherichia coli, Listeria monocytogenes, Salmonella 

typhimurium, Campylobacter  jejuni, Yersinia enterocolitica y 

Staphylococcus aureus como así también, bacterias Gram ne-

gativas alteradoras, Bacillus spp., entre otros.

Listeria monocytogenes es el agente etiológico de la listeriosis 

humana, una enfermedad relevante  en salud  pública debi-

do al  impacto social-económico que tiene al afectar a emba-

razadas, recién nacidos, personas de la tercera y cuarta edad 

y a los inmunocomprometidos, siendo capaz de causar infec-

ciones sistémicas, meningitis, encefalitis y, en el caso de muje-

res embarazadas, infección del feto que puede desembocar en  

aborto, muerte del mismo, o infecciones neonatales.

Controlarla en la elaboración de alimentos supone un gran de-

safío ya que es un patógeno emergente capaz de adherirse y 

crecer en distintas superficies que están en contacto directo 

con los alimentos, especialmente sobre aquellas que son frías 

y húmedas como el acero inoxidable, plástico y otras.

Numerosos análisis en la industria porcina muestran la presen-

cia de este patógeno en instalaciones y máquinas como corta-

doras, picadoras, saladoras, envasadoras, cintas transportado-

ras y cámaras de refrigeración o congelación donde persisten 

durante largos periodos, incluso años. Dicha persistencia, tras 

las operaciones de limpieza y desinfección,indica la probable 

existencia de zonas de difícil acceso para la limpieza, la for-

mación de biopelículas y/o la resistencia a los desinfectantes.

La compleja estructura de las líneas de procesado y/o el mal 

diseño de la maquinaria, impiden con frecuencia que las ope-

raciones de limpieza y desinfección alcancen algunas zonas 

contaminadas. Las bacterias, transportadas por los líquidos o 

aerosoles generados durante el  procesado, o durante las ta-

reas de limpieza, pueden alcanzar estas zonas de difícil acce-

so,  donde se acumulan junto con el agua y restos de materia 

orgánica. Esto favorece la  formación de biopelículas que prote-

gen a las bacterias de los desinfectantes (resisten 150 a 3 000 

veces más el HClO (ácido hipocloroso), y 2 a 100 veces más 

a las cloraminas) y  les brinda condiciones de humedad y nu-

trientes adecuadas, para sobrevivir y  multiplicarse.

L. monocytogenes no es una especie particularmente resisten-

te a los desinfectantes basados en compuestos de amonio cua-

ternario, como el cloruro de benzalconio pero su uso inadecua-

do puede ser el origen de la resistencia a dichos productos. 

Incluso puede aumentar la capacidad bacteriana para formar 

biopelículas y sobrevivir al tratamiento posterior aún con con-

centraciones elevadas de los mismos compuestos. El mismo 

fenómeno se puede observar también con desinfectantes alco-

hólicos y con dióxido de cloro.

Una alternativa para minimizar este problema es contar con un 

plan de saneamiento específico y adecuado que incluya pro-

gramas de limpieza y desinfección.

Los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Sa-

neamiento) constituyen una herramienta que permite describir 

las tareas de limpieza y desinfección que se aplican antes, du-

rante y después de las operaciones de elaboración.

La limpieza está referida a la eliminación de restos de alimen-

tos, polvo u otras materias objetables. La desinfección es la re-

ducción, mediante agentes químicos (desinfectantes) o mé-

todos físicos adecuados, del número de microorganismos en 

instalaciones, maquinarias y utensilios, a un nivel que no dé  lu-

gar a la contaminación del  alimento que se elabora. El sanea-

miento involucra ambas operaciones.

Esta descripción pretende estandarizar los procedimientos y 

deberá ser concebida en forma ajustada explicitando qué su-

perficie se va a sanear, quién es el responsable de  realizarlo, 

cómo lo va a efectuar (procedimiento), cuándo lo realiza (fre-

cuencia), con qué (agentes de limpieza y desinfección), dón-

de (zona del establecimiento). Deberá además contar con pla-

nillas diseñadas para efectuar los registros de implementación, 

estar firmado por personal jerárquico de la empresa y ser mo-

dificado todas las veces que sea preciso para mantenerse ajus-

tado y cumplir su propósito.

En las plantas de elaboración, la ausencia o la inadecuada im-

plementación de los POES (limpieza insuficiente antes de la des-

infección, humedad excesiva de algunas superficies, enjuague 

insuficiente tras la desinfección y/o uso de dosis inadecuadas de 

productos químicos, pueden reducir significativamente la efica-

cia de los desinfectantes) favorece la presencia de biopelículas 

ya que en esas condiciones, la exposición regular de las bacte-

rias a concentraciones subletales de desinfectante puede des-

embocar, por presión selectiva, en la adquisición de genes de re-

sistencia o la adaptación de bacterias inicialmente susceptibles.

Debido a la gravedad de este problema, la toma de muestras 

para detectar L. monocytogenes en el ambiente y equipos de 

elaboración de alimentos es obligatoria de acuerdo con las re-

glamentaciones de la CE.

La formación de biopelículas en la industria alimentaria y sus 

consecuencias para la inocuidad de los alimentos allí elabora-

dos pueden ser prevenidas mediante la correcta implementa-

ción y aplicación de sistemas de calidad donde los POES cons-

tituyen un pilar fundamental. •
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El proceso de formación de la biopelícula inicia con la adherencia 
de células microbianas planctónicas a una superficie plana que
sólo involucra fuerzas de van der Waals e interacciones hidrofóbi-
cas que permiten remover fácilmente a las células.

Entre los desinfectantes
que se emplean usualmente

en las industrias alimentarias
se incluyen alcoholes, aldehídos, 

ácido paracético, hipoclorito sódico, 
compuestos organoclorados

y surfactantes

Una vez instalada L. monocytogenes, 
es muy difícil de erradicar de las 

plantas de elaboración, siendo capaz 
de sobrevivir y colonizar equipos 

e instalaciones, persistiendo en el 
ambiente durante largos periodos

grams for bio-adhesion control and biofilm removal in food industries-a review. 
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En el marco de la Red de Producción, Seguridad y Soberanía 

Alimentaria Argentina-Cubana sería importante compartir el 

artículo divulgativo relacionado con las estrategias educativas 

a desarrollar para el incremento de la calidad e inocuidad de 

los quesos frescos artesanales.

La lechería es un sistema complejo y debe enfocarse de forma 

integral, donde todos los elementos de la cadena agroindus-

trial se complementan entre sí. Para ello es necesario estimular 

y apoyar el crecimiento de la producción en el sector cooperati-

vo, concomitante con los sistemas intensivos y lograr una mayor 

integración de los diferentes eslabones de la cadena lechera. 

La leche y derivados lácteos se encuentran entre los alimen-

tos más consumidos por prácticamente todos los sectores de la 

población, por su importante papel nutricional, tornándose por 

tanto la calidad e inocuidad de estos productos imprescindi-

bles para la seguridad alimentaria.

La obtención de quesos de calidad constante y homogénea 
está directamente relacionada con la utilización de leche cruda 
de buena calidad, ya sea por su composición o por su calidad 
higiénico-sanitaria. Pero existen además otros componentes 
que es necesario observar.

El control de la calidad e inocuidad de estos alimentos tie-

ne grandes desafíos para la salud pública. En particular, los 

quesos frescos artesanales son considerados como vehículo 

transmisor de microorganismos patógenos de origen alimenta-

rio. La contaminación microbiológica de estos productos tiene 

destacada importancia tanto para los productores como para 

el consumidor por el riesgo de causar enfermedades de trans-

misión alimentaria.

La obtención de quesos de calidad constante y homogénea 

está directamente relacionada con la utilización de leche cru-

da de buena calidad, ya sea desde su composición como de 

su calidad higiénico-sanitaria. La producción de leche debe 

realizarse respetando las buenas prácticas y manteniendo la 

leche en condiciones adecuadas.

Es importante que el productor cuente con las instalaciones y 

los procedimientos correctos. La puesta en marcha de sistemas 

Acciones educativas para
el incremento de la calidad
e inocuidad de los quesos 
frescos artesanales

Dra. C. Mabelin Armenteros Amaya
Profesora Titular, Coordinadora Maestría Higiene Veterinaria de los Alimentos.
Facultad de Medicina Veterinaria, Universidad Agraria de La Habana
“Fructuoso Rodríguez Pérez”

de Buenas Prácticas Ganaderas (BPG) ha demostrado ser una 

herramienta muy útil para la mejora de la calidad dentro de los 

establecimientos productores de leche, mejorando no sólo los 

aspectos de calidad de la leche, sino además los aspectos ge-

nerales de la gestión de la explotación en cuanto a sanidad ani-

mal, ordeñe, medio ambiente, mantenimiento de la instalación.

En Cuba se han implementado diferentes acciones respecto 

a la cadena de elaboración para algunos productores de que-

so fresco artesanal, las cuales se centralizan en mejoras de las 

medidas de control de la calidad higiénico-sanitaria de pro-

ducto y  de los peligros bacterianos presentes en el producto.

Entre estas acciones se destacan:

Sobre Instalaciones y Utensilios

1.  Habilitar un cuarto de reducidas dimensiones, destinado al 

filtrado de la leche y la elaboración completa del queso.

2.  Garantizar pisos de cemento y las paredes pintadas hasta el 

techo en todas las queserías involucradas.

3.  Disponer de fregadero con abundante agua potable y clorada.

4.  Contar con cántaras de aluminio para el transporte de la le-

che desde la sala de ordeño hasta las instalaciones de la quesería.

5.  Disponer de recipientes de acero inoxidable, anticorrosivos 

y fáciles de limpiar, para el calentamiento y el proceso de coa-

gulación de la leche.

6.  Contar con moldes de materiales poliméricos; polipropileno 

o de polietileno grado alimenticio de alta densidad.

Medidas Higiénico-Sanitarias

1.  Garantizar el suministro estable de recursos que garanti-

cen las operaciones de higiene y limpieza de toda la quesería.

2.  Garantizar la limpieza y desinfección de los utensilios con 

tratamientos que eliminen las biopelículas.

3.  Mantener los hábitos de higiene del personal que trabaja 

en la quesería. 

4.  Capacitar a los productores y al resto de los actores involu-

crados en la elaboración de quesos, limpieza y desinfección de 

los utensilios y las instalaciones.

5.  Garantizar una adecuada deposición de los desechos sóli-

dos y líquidos. 

6.  Cumplir con el programa de control de plagas.

7.  Desinfectar las manos de los productores durante el proce-

so de elaboración de queso.

8.  Retirar el personal que padece heridas en la piel o manifes-

taciones respiratorias, así como, el control sobre la mastitis es-

tafilocócicas de las vacas 

9.  Almacenar la leche en cántaras limpias y en refrescaderos 

hasta su traslado a las instalaciones de la quesería. 

10.  Trasladar la leche a la quesería en un tiempo no mayor de 

4 horas para la elaboración del queso 

11.  Evitar todo contacto físico directo de la leche con super-

ficies sucias.

12.  Mantener a los animales libres de infecciones zoonóticas 

que puedan transmitirse a los seres humanos, en particular de 

tuberculosis y brucelosis.

13.  Asegurar que los animales estén en un buen estado de sa-

lud y no muestren ningún signo de infección del tracto genital 

o heridas en la ubre que puedan alterar la calidad de la leche.

14.  Garantizar una adecuada rutina de ordeño.

Proceso Productivo 

1.  Realizar la prueba de CMT a la leche de tanque y al rebaño 

como indicativo de mastitis subclínica.

2.  Calentar la leche para la elaboración de productos a tempe-

ratura de 65 °C/20 s y enfriar rápidamente.

3.  Adicionar cloruro de calcio a una concentración de 0,02% 

a la leche.

4.  Utilizar cuajo artesanal que cumpla con requisitos microbio-

lógicos establecidos.

5.  Utilizar cultivos iniciadores para la elaboración del queso.

6.  Adicionar sal a la masa de la cuajada en seco a una concen-

tración de 60 a 100 g/L.

Intercambio entre directivos y profesores para el desarrollo de 
estrategias educativas.

Taller de capacitación con productores.
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En el marco de la Red de Producción, Seguridad y Soberanía 

Alimentaria Argentina-Cubana sería importante compartir el ar-

tículo divulgativo relacionado con la importancia de la determi-

nación de la calidad higiénico-sanitaria de los quesos frescos 

artesanales.

La leche y los derivados lácteos se encuentran entre los alimen-

tos más consumidos por las poblaciones de la mayoría de las 

naciones del mundo, sobre todo por sectores vulnerables como 

son los niños, enfermos y ancianos, dada las características al-

tamente nutritivas de estos alimentos ricos en proteínas, mine-

Diferentes microorganismos y métodos de ensayo se han 
sugerido como indicadores adecuados para evaluar la 
contaminación microbiana en los alimentos. Éstos incluyen 
el recuento de microorganismos a 30 °C, coliformes, E. coli, 
enterococos, estafilococos, organismos psicrótrofos, hongos 
y levaduras. Cuba cuenta con el Programa Integral para el 
Mejoramiento de la Producción y Calidad de la Leche (PROCAL).

rales, vitaminas y grasas. Por tanto, se impone una vigilancia 

especial por la calidad de estos productos.

Entre los derivados de la leche, el queso es uno de los más im-

portantes por los volúmenes de producción. Dentro de los tipos 

de quesos se encuentran los frescos artesanales, que son los 

elaborados en la propia finca del productor de leche.

La producción de quesos frescos artesanales constituye una 

de las principales formas de ingresos y tradición para el sec-

tor cooperativo y campesino de muchos países de Latinoamé-

Importancia de la 
determinación de la calidad 
higiénico-sanitaria de los 
quesos frescos artesanales

MSc. Denise Quintana García
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de investigación en conjunto.
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rica. Cuba no constituye una excepción: el queso elabora-

do en el país es un producto típico a partir de leche cruda y 

el uso de cuajos artesanales, cuya calidad está influenciada 

fuertemente por el área geográfica de producción y sus tra-

diciones, porque la higiene de la leche y los derivados que 

se obtienen son muy dependientes de los hábitos y procedi-

mientos productivos.

La producción mundial de quesos con leche cruda represen-

ta menos del 10%, sin embargo, alrededor del 70% de los bro-

tes de enfermedades de transmisión alimentaria por el con-

sumo de quesos se deben a los quesos elaborados con leche 

cruda, los que presentan alto contenido de humedad y poca 

o ninguna maduración, siendo una fuente potencial de bacte-

rias patógenas.

Entre el 50-60% de los brotes de Enfermedades de Transmi-

sión Alimentaria (ETA) ocurridos en los Estados Unidos y Eu-

ropa en los que han estado implicados los derivados lácteos, 

la principal causa ha sido el consumo de productos no pas-

teurizados. En Cuba, los productos lácteos son responsables 

del 5% de los brotes de las enfermedades de transmisión ali-

mentaria. Sin embargo, la incidencia real de estas enfermeda-

des se desconoce porque no siempre se informan a las auto-

ridades de salud: se estima que sólo son declarados y llegan 

a figurar en las estadísticas oficiales del 1 al 10% de los casos 

que se producen.

Entre los microorganismos que se controlan como parte de 

los criterios para la aceptación o rechazo de los alimentos se 

encuentran los que constituyen un peligro limitado para la sa-

lud; su importancia radica en que pueden disminuir el tiempo 

de conservación, provocar rápido deterioro en los alimentos y 

son indicadores de las condiciones de higiene en que se ob-

tienen o conservan los alimentos.

El objetivo de la determinación de microorganismos indicado-

res es evaluar la efectividad del control proporcionado durante 

el proceso de producción. Diferentes microorganismos y mé-

todos de ensayo se han sugerido como indicadores adecuados 

para evaluar la contaminación microbiana en los alimentos. 

Éstos incluyen el recuento de microorganismos a 30 °C, coli-

formes, E. coli, enterococos, estafilococos, organismos psicró-

trofos, hongos y levaduras.

Los elevados conteos de microorganismos a 30 °C por lo ge-

neral están asociados a la elaboración de los quesos frescos 

artesanales a partir de leche cruda en condiciones poco hi-

giénicas, en instalaciones que no están habilitadas y que no 

cuentan con registros sanitarios. Otro factor que incide en la 

obtención de recuentos elevados es el empleo de agente coa-

gulante artesanal sin control microbiológico y procesos de ela-

boración tradicionales.

La composición de la microbiota de los quesos elaborados 

con leche cruda depende directamente de los grupos de mi-

croorganismos presentes en la leche y de las fuentes, directas 

e indirectas, en contacto durante el proceso de fabricación.

También se relaciona con el manejo general en la finca quesera, 

teniendo en cuenta que es un proceso multifactorial.

Los recuentos de coliformes en quesos elaborados con leche 

cruda no deben ser superiores a 103 UFC/g  (3 log) para que 

sean considerados aptos para el consumo humano. La higie-

ne de la ubre es un factor determinante en el recuento de mi-

croorganismos coliformes. 

Diferentes autores indican la importancia del ambiente, las 

condiciones del establecimiento y la higiene de los utensilios 

usados en el ordeño como factor de riesgo de contaminación. 

También vinculan el recuento elevado de coliformes con una 

rutina de ordeño inadecuada (ausencia de lavado y secado de 

la ubre y pezones antes del ordeño).

Escherichia coli debe estar ausente en los alimentos, ya que 

su presencia indica fallas sanitarias en el proceso o una higie-

ne deficiente durante la elaboración. Además, se relaciona con 

la contaminación fecal y el consumidor puede estar expuesto 

a peligros bacterianos patógenos entéricos cuando ingiere ese 

alimento, que constituye un peligro bacteriano causante de en-

fermedades de transmisión alimentaria en todo el mundo.

En el caso de los hongos filamentosos y las levaduras son indi-

cadores de contaminación ambiental. La presencia de levadu-

ras en productos lácteos artesanales es frecuentemente alta, 

pues están en el ambiente agropecuario y puede encontrarse 

también en el ambiente de elaboración de quesos. 

Algunas especies pueden desarrollar sabores anormales y otras 

sintetizar enzimas que pueden contribuir beneficiosamente a 

las características organolépticas.

No obstante, no se debe ignorar que los quesos artesanales tie-

nen un alto volumen de producción y un mercado muy intere-

sante que se podría ampliar si se ofreciera un producto inocuo, 

de calidad uniforme y constante.

La comprobación de la calidad de los alimentos es de cumpli-

miento obligatorio por  parte de los productores, ya que estos 

son controlados por los gobiernos como forma de prevenir las 

ETA, las que se han incrementado en los últimos años.

Países como Brasil y Uruguay están cambiando esta situación 

con la creación de resoluciones y reglamentos que recono-

cen estos productos y crean las bases para su control. Otras 

naciones, como Argentina, han elaborado guías de Buenas 

Prácticas específicas para estas producciones.

En Cuba se ha desarrollado una tecnología que contiene ac-

ciones integradas de resultados científicos y prácticos desa-

rrollados en el Centro Nacional de Sanidad Agropecuaria, en 
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La existencia de coliformes totales 
indica contaminación en el proceso de 

elaboración, mientras que la presencia 
de coliformes termotolerantes refiere 

a potencial contaminación fecal y 
puede sugerir la presencia de otros 

microorganismos patógenos entéricos 
que constituyen un riesgo para la salud

En los derivados lácteos es importante 
el control de los hongos porque algunas 

especies tienen la capacidad de 
producir micotoxinas, que representa 

un grave peligro para los consumidores, 
ya que la mayoría son hepatotóxicas, 

nefrotóxicas o neurotóxicas

El Comité del Codex sobre Higiene de 
los Alimentos (CCFH) aprobó el Código 
de Prácticas de Higiene para la leche y 

los productos lácteos en 2004.
Este documento recomienda las 

prácticas más adecuadas para 
asegurar la limpieza y minimizar las 

contaminaciones en esos productos,
a lo largo de las distintas

fases agroindustriales

los últimos 20 años en el campo de la lechería nacional e in-

ternacional. Es conocida como Programa Integral para el Me-

joramiento de la Producción y Calidad de la Leche (PROCAL) 

e incluye instrucciones e indicadores de Buenas Prácticas. •
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Con el objetivo de mejorar la calidad higiénica de los quesos 

artesanales de Cuba, el Laboratorio de Ensayo para el Con-

trol de la Calidad de los Alimentos (CENLAC) perteneciente al 

Centro Nacional de Sanidad Agropecuaria (CENSA), trabajó 

de manera conjunta con el Centro de Investigaciones Tecno-

lógicas de la Industria Láctea, INTI-Lácteos, dependiente del 

Instituto Nacional de Tecnología Industrial de la Argentina en 

el proyecto de cooperación internacional ¨Evaluación de ries-

gos microbiológicos en una cadena de producción de que-

sos artesanales¨, a través del fondo argentino de cooperación

Sur-Sur y triangular.

En los últimos años, Cuba, muestra un incremento en la pro-

ducción de queso fresco artesanal a partir de leche sin pasteu-

rizar. Los problemas con la calidad de la leche y su posterior 

La fabricación de quesos proveniente de leche sin pasteurizar 
o en condiciones artesanales es una práctica común en 
muchos países del mundo. La cooperación internacional 
facilita el diseñó de un modelo de intervención con un enfoque 
preventivo, integrado y multidisciplinario que estandarice los 
procesos de producción de quesos.

procesamiento constituyen uno de los factores que limitan el 

desarrollo de la ganadería lechera y la pequeña industria lác-

tea, pues implica un alto riesgo de contaminación en los que-

sos artesanales. Por ese motivo, conocer sus características 

físico-químicas y microbiológicas permite establecer acciones 

técnicas que atiendan estas problemáticas respetando la cul-

tura productiva del territorio.

La fabricación de quesos proveniente de leche sin pasteurizar 

o en condiciones artesanales es una práctica común en mu-

chos países del mundo, los cuales destinan un elevado porcen-

taje de sus producciones lácteas a su elaboración. La falta de 

medidas higiénicas durante el ordeño, condiciones deficientes 

de manejo durante el procesamiento, altas temperaturas y ele-

vada contaminación ambiental, son factores asociados a la fal-

Contribuciones a la mejora del 
queso fresco artesanal
de la provincia de Mayabeque, 
Cuba, con apoyo internacional

Ailin Martínez Vasallo¹, Alejandra Villoch Cambas¹,
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ta de inocuidad en los productos lácteos, que pueden contri-

buir a una elevada presencia de microorganismos patógenos. 

Entre las principales bacterias se encuentran: Staphyloccocus au-

reus, Escherichia coli, Salmonella spp. y Listeria monocytogenes. 

El principal riesgo de su presencia en la leche y productos lác-

teos, se debe a que son causantes de muchas Enfermeda-

des Transmitidas por Alimentos (ETA), algunas de las cuales 

pueden tener consecuencias severas, como por ejemplo, gas-

troenteritis en grupos de riesgo (niños y ancianos).

Para entender esta problemática y alcanzar los objetivos plan-

teados, ambas instituciones diseñaron un modelo de interven-

ción con un enfoque preventivo, integrado y multidisciplinario 

en toda la cadena alimentaria. Este modelo incluyó la capaci-

tación e implementación de Buenas Prácticas a los producto-

res de las Cooperativas de Créditos y Servicios Orlando Cuellar 

y Guido Pérez de la provincia Mayabeque. Así como el desarro-

llo de modelos que estandaricen los procesos de producción 

de quesos frescos artesanales en Cuba.

Durante el período 2015-2017, profesionales de INTI-Lácteos 

acompañados por sus homólogos del CENLAC, llevaron a cabo 

talleres teórico-prácticos sobre elaboración de queso fresco ar-

tesanal en pequeña escala, con transferencia tecnológica so-

bre la generación de insumos básicos y conocimientos para la 

aplicación de Buenas Prácticas de Manufactura.

Esos talleres se realizaron en las instalaciones de diferentes 

productores situados en la provincia de Mayabeque y contaron 

con la presencia de más de 60 participantes.

Se organizaron con un pequeño número de productores para ha-

cer de los talleres experiencias más dinámicas y participativas. 

Las capacitaciones comenzaron con una presentación de los 

participantes, un breve comentario sobre sus actividades y una 

introducción teórica sobre Buenas Prácticas de Manufactura. 

En forma paralela se realizó la etapa práctica relacionada con 

la elaboración de queso fresco artesanal en pequeña escala 

(10 litros), durante la cual se expusieron los conceptos bási-

cos relacionados con la tecnología de elaboración de quesos y 

se describieron los parámetros tecnológicos de cada una de las 

etapas de la elaboración.

Además, se efectuó la preparación de cuajo/fermento artesanal 

a partir de estómago de cerdo, que es el insumo fundamental 

para la elaboración de quesos artesanales. Es importante des-

tacar el interés y la disposición de los productores, dado que 

participaron activamente en los talleres interesándose por los 

conceptos difundidos y compartiendo sus experiencias.

Realizar actividades en forma de proyectos de cooperación inter-

nacional como el que están llevando adelante el INTI y el CEN-

SA, es fuertemente provechosa tanto para las instituciones par-

ticipantes como para los productores de queso fresco artesanal.

Compartir experiencias con otros profesionales es una práctica 

muy enriquecedora y los conocimientos que se generan se ven 

traducidos en una herramienta importante para el desarrollo y 

crecimiento del sector lácteo. •
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RESUMEN

La necesidad de buscar alimentos locales y económicos para 

la alimentación de la especie porcina, como principal fuente 

de proteína de la población cubana derivó en la obtención de 

una tecnología denominada Alimento Ensilado Cubano (AEC), 

el cual constituye una producción alternativa para la alimen-

tación animal en forma de líquido.

En ese sentido, el objetivo de la presente investigación consistió 

en identificar los riesgos y puntos críticos de control en el pro-

ceso de producción del alimento ensilado cubano. 

Se emplearon método teóricos y empíricos para recopilar la in-

formación. Se realizó un diagnóstico, empleando una lista de 

chequeo, entrevistas a los trabajadores y visitas al proceso du-

rante la ejecución de las actividades productivas. Asimismo se 

diseñaron los diagramas de flujo de las actividades, inherentes 

En Cuba la identificación y el análisis de puntos críticos en el 
proceso de producción de alimentos para cerdos impulsaron 
la elaboración de un plan de acción correctiva para eliminar 
o minimizar miroorganismos, lo que se traduce en seguridad 
e inocuidad de este producto.

al proceso, identificándose los peligros y cuantificándose los 

puntos críticos de control, estableciendo sus límites críticos, así 

como el plan de acciones correctivas.

Se concluye que el análisis de peligros y la identificación de los 

puntos críticos en el proceso de producción del ensilaje cuba-

no permitieron elaborar el plan de acción correctiva para elimi-

narlos o minimizarlos a niveles aceptables, lo que se traduce en 

seguridad e inocuidad de este producto como alimento animal.

“Palabras clave”: (peligro), (alimento), (ensilaje cubano).

INTRODUCCIÓN

A nivel mundial, la globalización, el crecimiento de la pobla-

ción, el cambio climático y la producción de biocombustibles, 

constituyen factores que en la actualidad han reducido la dis-

Análisis de peligros
y puntos críticos de control
en el proceso de producción
del alimento ensilado cubano

Jiménez, L; Ayala, L; Hidalgo, K; Real
Departamento de Manejo y Alimentación de Animales Monogástrico.
Instituto de Ciencia Animal. Carretera Central km 47 ½. San José de Las Lajas. Mayabeque

Cuba. email: ljimenez@ica.co.cu

ponibilidad de la mayoría de los alimentos, ya sea para consu-

mo humano o animal (FAO 2013).

Los países tropicales, salvo excepciones, no son eficientes pro-

ductores de granos energéticos y proteicos destinados a la ali-

mentación animal. En algunos casos, la competencia por los 

alimentos entre animales y humanos inclina la balanza, como 

es lógico, hacia estos últimos. Sin embargo, en el trópico la 

producción de caña de azúcar y sus derivados, subproductos, 

tubérculos, raíces y forrajes proteicos de diferentes orígenes, 

es importante, pues puede atenuar, en gran medida, el déficit 

de los alimentos tradicionales, así como reducir los costos de 

alimentación para producir carne y huevos destinados a la po-

blación de estas regiones (Figueroa y Ly 1990).

Ante la creciente demanda mundial de alimentos para la po-

blación, el cerdo constituye una fuente de proteína de exce-

lente calidad. Sin embargo, es necesaria la búsqueda de ali-

mentos alternativos para bajar su costo, debido a que la dieta 

porcina está formulada, fundamentalmente, con materias pri-

mas importadas, lo que genera una gran dependencia del mer-

cado exterior (Lezcano, 2015).

En Cuba en los últimos años se ha intensificado la producción 

de cerdos a pequeña y mediana escala, sin embargo el acce-

so a los concentrados ha ido decreciendo, lo que generado la 

búsqueda de alternativas de alimentación, utilizando recursos 

y materias primas fundamentalmente locales, que compitan 

económicamente con los cereales y la soya importados; ha-

ciendo posible su uso en la sustitución, total o parcial, de es-

tos últimos recursos, con el fin de generar un alimento de me-

nor costo (Cabrera, 2012).

En ese sentido, el AEC constituye una fuente de alimentación 

alternativa para el desarrollo de la especie porcina. Este pro-

ducto se obtiene a partir de residuos de la cosecha y de desti-

lería, así como de las materias primas crema Sacharomyces y 

miel B, subproductos de la agroindustria azucarera y de la vi-

naza de las destilerías, desecho industrial de alto efecto conta-

minante (Sarría, 2010).

Según los estudios realizados al producto, su bajo nivel de 

pH lo convierte en un alimento estable para las condicio-

nes climáticas de Cuba por un periodo entre 3-6 meses, de 

acuerdo con las condiciones de almacenamiento que se le 

propicie. Sin embargo, necesario documentar el proceso en 

función de los requisitos de las normas de inocuidad y bue-

nas prácticas de producción agropecuaria, por lo que el ob-

jetivo de este trabajo consistió en realizar el análisis de peli-

gros y puntos críticos de control en el proceso de producción 

del alimento ensilado cubano.

MATERIALES Y MÉTODOS

El trabajo se desarrolló en la planta de producción “Héctor 

Molina” del Grupo azucarero AZCUBA. Se realizó el análisis y 

síntesis de la información, revisión de literatura y documenta-

ción especializada. Se utilizó una lista de chequeo, integran-

do la metodología descrita en la NC 136:2007 Sistema de 

Análisis de Peligro y Puntos Críticos de Control (APPCC) y di-

rectrices para su aplicación con los acápites relacionados con 

la ISO 9001:2015. Sistema de gestión de la calidad. 

Requisitos:

La información se procesó mediante estadística descriptiva y 

tablas de contingencia, por el paquete estadístico SPSS ver-

sión 19.0 (Windows, 2010).

Para desarrollar el proceso de investigación se tuvo en cuenta 

la siguiente metodología:

1.  Creación del equipo de trabajo.

2.  Descripción del producto.

3.  Construcción del diagrama de flujo.

4.  Verificación “in situ” del diagrama de flujo.

5.  Desarrollo de los principios del HACCP.

Principio 1.- Identificar los peligros que deban evitarse, elimi-

narse o reducirse a niveles aceptables

Principio 2.- Determinar los puntos críticos de control (PCC) 

Principio 3.- Establecer los límites críticos.

Principio 4.- Establecer un sistema de vigilancia y control so-

bre los PCC.

Principio 5.- Establecer medidas correctivas cuando un PCC 

está fuera de control.

Principio 6.- Establecer un procedimiento de verificación. 

Principio 7.- Establecer un sistema documental y de registro.

RESULTADOS

1.  Creación del equipo de trabajo

Para la conformación del equipo HACCP se realizó una revi-

sión de la información personal de los trabajadores, además 

de entrevistas para definir los aspectos: formación profesional, 

nivel de conocimientos en el tema de inocuidad de alimentos 

y HACCP, años de experiencia en la empresa y responsabili-

dades de cada uno de los candidatos.

El análisis de estos criterios permitió conformar el equipo, el 

cual quedó integrado por el director de la planta, el comer-

cial, la jefa de control de calidad, el microbiólogo, el especia-

lista en mantenimiento, la técnica de laboratorio, el compra-

dor y el obrero de la planta. Como líder del equipo se definió 

al director de la planta.
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2.  Descripción del producto

Denominación. Ensilaje químico-biológico

Composición:  Raíces y tubérculos (yuca o boniato), mezcla de 

miel B de caña de azúcar (75-80 ºBrix), crema de levadura Sa-

ccharomyces cerevisiae termolizada (18 a 22% de MS, 34 a 

35% de PB y pH entre 4,5-4,7), vinaza de destilería (pH 4,0 a 

4,5), 27 a 32% MS, 28 a 32% de sólidos solubles totales y 8 a 

10% PB (Vazquez, 2016).

Aporte: Sustituye la energía del maíz hasta un 66% y reduce la 

contaminación ambiental al utilizar en su elaboración un dese-

cho altamente contaminante de la industria alcoholera como la 

vinaza. No emplea ácidos orgánicos e inorgánicos industriales 

de elevados costos y difícil manipulación (Bernal, 2012).

Presentación: A granel. Debe ser trasladado en tanques de 

acero inoxidable o de PVC.

Uso: Destinado para la alimentación de todas las categorías 

porcinas (maternidad, crías, destete, crecimiento, ceba).

3.  Construcción del diagrama de flujo 

Para la construcción del diagrama de flujo “in situ” (Figura 1), 

se tuvieron en cuenta cada una de las etapas del proceso pro-

ductivo. Esta planta fue diseñada con seis áreas fundamenta-

les: recepción de materias primas, molinado, mezclado, ensi-

lado, almacenamiento y despacho. Dispone de áreas auxiliares 

que son parte del proceso, tales como: laboratorio de control de 

calidad, zona de carga y descarga, y área de pesaje.

4.  Verificación “in situ” del diagrama de flujo

Del análisis del diagrama de flujo y la inspección al proceso, se 

pudo constatar que en estudios precedentes no se habían te-

nido en cuenta las actividades relacionadas con la limpieza de 

las materias primas sólidas, provenientes del sector agrícola, 

así como el control de calidad que se realiza a nivel de la plan-

ta de producción, donde se define si el producto cumple los re-

quisitos de calidad para su comercialización.

5.  Desarrollo de los principios del HACCP

5.1  Análisis de Peligros

De acuerdo con la norma ISO 9000 el análisis de peligros es el 

proceso de recopilación, evaluación de información sobre los 

peligros y las condiciones que los originan para decidir cuáles 

se relacionan con la inocuidad de los alimentos y que por ende 

deben ser planteados en el plan del sistema de HACCP.

Es importante dar seguimiento a los productos, una vez que lle-

gan a su destino final, en aras de preservar su integridad y la de 

los consumidores, ya sean humanos o animales. En este senti-

do, debe declararse la información relacionada con sus espe-

cificaciones, fecha de producción, vida útil, condiciones de al-

macenamiento, así como recomendaciones de uso.

Puede declararse en los Procedimientos Normalizativos de 

Operación (PNO), como cláusula del contrato que se establece 

con los clientes y en el caso de los productos que lo permitan, 

en la etiqueta (rótulo) o en el mismo envase.

El peligro puede encontrarse en cualquier agente biológico, fí-

sico o químico presente en un alimento, o la condición en que 

éste se halla, que puede ocasionar un efecto adverso para la sa-

lud humana o animal.

En el caso del AEC podemos encontrar:

I. Biológico: Presencia de microorganismos por el nivel de des-

composición de las materias primas sólidas empleadas (tubér-

culos y raíces), debido a largos periodos de tiempo para su tras-

lado a la planta, una vez que son cosechadas en los lugares de 

origen o contaminadas durante el proceso por falta de higiene 

en el equipamiento y utensilios.

 

II. Físico: Presencia de partículas de tierra, vidrios, piedras, 

entre otras.

III. Químico: Restos de insecticidas, herbicidas y compuestos 

químicos empleados en el suelo, donde se cultivan las mate-

rias primas empleadas, así como material de limpieza emplea-

do para la desinfección del transporte donde se trasladan.

5.2 Identificación de los Puntos de Control Críticos (PCC)

Un Punto de Control Crítico (PCC) es un punto, operación

o etapa que requiere un control eficaz para eliminar o minimi-

zar hasta niveles aceptables un “peligro para la seguridad ali-

mentaria”. Para determinar los PCC puede emplearse un árbol 

de decisiones, el cual es una secuencia de preguntas para de-

terminar si un punto de control es PCC o no lo es.

En el proceso de obtención del AEC se definen los siguientes:

Recepción de materia prima

a) Deficiente calidad higiénico-sanitaria de la recogida y trasla-

do de las materias primas (MP).

b) Materias primas con elementos extraños (tierra, vidrio, pie-

dras y otros objetos).

c) Materias primas mal almacenadas posterior a la recepción.

d) Deficientes condiciones del área de acceso a las descargas 

de las MP.

Operaciones de pesaje, troceado y molinado (ISO, 9001:2015)

a) Utensilios y maquinarias con higiene deficiente.

b) Falta de ropa sanitaria en el personal que realiza las 

operaciones.

c) Equipamiento sin aseguramiento metrológico.

Mezclado y Recirculación 

a)  Deficiente limpieza de los tanques donde se realiza el 

proceso, lo que puede generar contaminación cruzada de 

los lotes.

b)  Tiempo de mezclado inexacto.

Comercialización 

a) El transporte del AEC se realiza en recipientes y vehículos 

no apropiados que garanticen su calidad hasta el destino final.

5.3 Determinación de Limites Críticos (LC)

El”límite crítico” es un valor indicativo del parámetro vigila-

do o monitoreado de la etapa u operación identificada como 

PCC, dentro del cual se encuentran controlados los peligros. 

Estos valores que se establecen a partir del desarrollo de la in-

vestigación de las operaciones del proceso, en función de la 

exigencia que debe cumplir el producto– están relacionados 

con parámetros o variables de control tales como propiedades 

organolépticas, tiempo de mezclado, pH, cantidad de ingre-

dientes, presencia o ausencia de patógenos en materias pri-

mas y producto terminado.

5.4 Procedimientos de Monitoreo

El procedimiento de monitoreo es la medida programada para 

la observación de un PCC, con el propósito de determinar si se 

están respetando los límites críticos. 

Estos procedimientos deben detectar la pérdida de control de un 

PCC, a tiempo de evitar la producción de un alimento inseguro o 

interrumpir el proceso. Debe especificarse, de modo completo, 

cómo, cuándo y por quién será ejecutado el monitoreo. 

El monitoreo es el principio que garantiza y confirma si se está 

siguiendo el plan HACCP. El director de la planta, cuando sea 

necesario, dispondrá de medios para demostrar si las condicio-

nes de producción cumplen con el plan HACCP.

5.5 Establecimiento de Acciones Correctivas

Las acciones correctivas son instrucciones o acciones que 

deben ser tomadas, cuando los resultados del monitoreo 

del PCC indiquen una pérdida de control. El procedimien-

to de acción correctiva debe estar documentado dentro del 

plan HACCP.

Cabe destacar que las acciones correctivas son específi-

cas para cada peligro identificado en los PCC, y aunque no 

siempre eliminan la no conformidad, son útiles para mini-

mizarlas, evitar pérdidas y controlar los riesgos. La acción 

correctiva debe ser tomada inmediatamente, ante cualquier 

desvío, para garantizar la inocuidad del alimento y evitar un 

nuevo caso de desvío.

5.6 Registros

Los registros permiten verificar si en el proceso se mantienen 

los controles y si las acciones correctivas son eficaces. En el 

Diagrama de flujo del proceso de obtención del Alimento
Ensilado Cubano.

Planta de producción del AEC.
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El Manejo Integrado de Plagas (MIP) es la utilización de todos 

los recursos necesarios para minimizar los peligros ocasiona-

dos por la presencia de plagas. A diferencia del control de pla-

gas tradicional (sistema reactivo), el MIP es un sistema proacti-

vo que se adelanta a la incidencia del impacto de las plagas en 

los procesos productivos.

 

Para garantizar la inocuidad de los alimentos es fundamental 

protegerlos de la incidencia de  las plagas mediante su adecua-

do manejo. El MIP es un sistema que permite una importante 

interrelación con otros sistemas de gestión y constituye un re-

quisito previo fundamental para la implementación del Sistema 

de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP).

 

El MIP constituye una actividad que debe aplicarse a todos los 

sectores internos y externos de la planta, que incluyen las zo-

nas aledañas a ella, la zona de recepción de mercadería, de 

elaboración, el sector de empaque, los depósitos y almacenes, 

la zona de expendio y vestuarios, cocinas y baños del personal.  

La industria alimentaria debe contar con un manejo integrado 
de plagas ya que es un proceso proactivo que se adelanta a 
la incidencia de las plagas sobre la producción y garantiza la 
inocuidad alimentaria.

Al mismo tiempo, deben tenerse en cuenta otros aspectos fun-

damentales donde pueden originarse problemas, como por 

ejemplo, los medios de transporte (desde y hacia la planta) y las 

instalaciones o depósitos de los proveedores. Recordemos que 

los insectos y/o roedores llegan a las plantas ingresando desde 

el exterior, o bien con mercaderías o insumos desde los depósi-

tos de los proveedores, o a través de los vehículos de transporte.

Si bien el diseño, la puesta en marcha y la verificación de la 

evolución de un programa MIP son fundamentales para la in-

dustria alimentaria, éstos deben estar acompañados del arma-

do de registros de cada una de las tareas que se desarrollen en 

los distintos sectores de la planta. Esta documentación es muy 

importante para registrar el tipo de operaciones realizadas, los  

productos utilizados y las capturas producidas.

Con la obtención de esta información, se podrán generar cua-

dros estadísticos que permitirán desarrollar medidas preventi-

vas, como también validar el programa implementado.

El manejo integrado de
plagas como herramienta
en el aseguramiento
de alimentos inocuos

•  Bernal, H. R. (2012). Utilización de la raíz y follaje de batata (camote o bonia-

to). Nuevo León. México: Instituto de Ciencia Animal

•  Cabrera, L. L. (2012). Uso de ensilado de raíces de yuca y residuos de granos 

de maíz en la ceba de cerdos. Rev. Computarizada de producción Porcina, 196

•  NC ISO 9001:2015. Sistema de Gestión de la Calidad. Requisitos. Publicado 

por la Secretaría Central de ISO en Ginebra, Suiza

•  Lezcano, P. V. (2015). Ensilado de alimentos alternativos de origen cubano, 

proceso del AEC se establecieron 5 registros para el control de 

las actividades que se desarrollan.

El equipo HACCP deberá establecer las responsabilidades de 

sus integrantes, así como la frecuencia de reunión para dar 

seguimiento al plan HACCP elaborado, con el conocimiento y 

aprobación de la alta dirección de la empresa.

5.7 Verificación

Esta operación consiste en asegurarse que el plan HACCP 

funciona correctamente. Para su ejecución se requiere revi-

sar exhaustivamente los PCC, así como aquellas etapas del 

proceso que no constituyen PCC, pero que son de importan-

cia para obtener un producto inocuo. También se debe ve-

rificar los límites críticos, en aras que sean adecuados para 
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controlar los riesgos descritos. Para concluir esta etapa de 

Verificación se requiere de una validación del plan HACCP 

por la autoridad oficial competente.

CONCLUSIONES 

•  La formación del equipo HACCP permitió identificar sus res-

ponsabilidades, así como la de los trabajadores para la mejora 

continua del proceso de obtención del AEC.

•  Con la identificación de los peligros y puntos críticos de con-

trol en el proceso de obtención del AEC fue posible elaborar el 

plan de acciones correctivas para minimizar o eliminar las bre-

chas y alcanzar un producto inocuo y de calidad para la alimen-

tación de cerdos. •



30 • INFOVET  |  ESPECIAL 2018 INFOVET  |  RED ARGENTINA-CUBANA • 31

De esta manera, se logra  un mayor control sobre el sistema y 

una base de consulta al momento de auditorías y verificaciones.

 

La industria alimentaria debe contar con un plan de MIP, el 

cual debe ser desarrollado por personal idóneo, capacitado y 

concientizado para tal fin.

Al implementar un plan MIP se tendrá como objetivo minimi-

zar la presencia de cualquier tipo  de plaga en el estableci-

miento, ejerciendo todas las tareas necesarias para garantizar 

la eliminación de los sitios donde los insectos y roedores pue-

dan anidar y/o alimentarse.

Para lograr un adecuado plan de tareas y obtener un óptimo re-

sultado, se deben seguir los siguientes pasos:

1.  Diagnóstico de las instalaciones e identificación de secto-

res de riesgo.

2.  Monitoreo. 

3.  Mantenimiento e higiene (control no químico). 

4.  Aplicación de productos (control químico). 

5.  Verificación (control de gestión). 

1. Diagnóstico de las instalaciones e identificación de secto-

res de riesgo.

En esta etapa inicial, se determinan las plagas presentes, los 

posibles sectores de ingreso, los potenciales lugares de anida-

miento y las fuentes de alimentación, para lo cual es recomen-

dable la confección de un plano de ubicación, en el cual se 

localizan los diferentes sectores de la planta y se vuelca esque-

máticamente la información relevada.

 

2. Monitoreo

Los monitoreos son una herramienta sumamente eficaz, ya 

que registran la presencia o no de plagas, y su evolución en 

las distintas zonas críticas determinadas.

La población de plagas y los posibles nidos se registran en for-

ma permanente en una planilla diseñada para tal fin. Deben 

llevarse dos tipos de registros: un  registro de aplicación (don-

de se vuelca la información del control químico) y otro de ve-

rificación (donde se vuelca la comprobación que el monitoreo 

fue realizado correctamente). Estos chequeos deben ser efec-

tuados por distintos responsables, a los fines de garantizar un 

adecuado control.

 

Con los registros del monitoreo y las inspecciones, se fijan um-

brales de  presencia admisible de plagas dentro del estableci-

miento, y para cada sector de riesgo en especial.

 

3. Mantenimiento e higiene (control no químico)

El plan de mantenimiento e higiene debe ser integral e incluir 

todas las estrategias para lograr un adecuado manejo de pla-

gas. Se entiende por integral a la implementación del conjun-

to de operaciones físicas y de gestión para minimizar la presen-

cia de plagas.

 

Éste se basa en el uso de criterios que permitan generar las 

mejores acciones de exclusión de las plagas en la planta. Por 

lo tanto, el personal dedicado al control de plagas deberá ge-

nerar los informes necesarios para indicar qué tipo de mejo-

ras se deberán realizar en la planta para minimizar la presen-

cia de plagas en el lugar. 

 

El uso de distintos elementos no químicos para la captura de 

insectos, como por ejemplo las trampas de luz UV para insec-

tos voladores y las trampas de pegamentos para insectos o 

roedores también son consideradas acciones físicas. El con-

trol de malezas en áreas peri-domiciliarias o caminos de acce-

so constituye otro tipo de barrera.

 

4. Aplicación de productos (control químico)

Una vez conocido el tipo de plagas que hay que controlar se 

procede a planificar la aplicación de productos, la que debe ser 

realizada por personal idóneo y capacitado para tal fin.

 Se debe contar con documentación en la que conste el lista-

do de productos a utilizar, con su correspondiente memoria 

descriptiva, la cual indicará el nombre comercial de cada uno 

de ellos, el principio activo, certificados de habilitación ante el 

Ministerio de Salud y Servicio Nacional de Sanidad y Calidad 

Agroalimentaria, y la dosificación en que podrá ser utilizada. 

Se deberá adjuntar también la Hoja de Seguridad de cada pro-

ducto, las que serán provistas por el fabricante.

 

Otro punto a tener en cuenta es qué tipo de requerimientos o 

limitaciones tiene cada planta en cuanto al uso de los diferen-

tes agentes químicos en los distintos sectores.

Para ello es necesario tener en cuenta algunas medidas de 

seguridad a la hora de aplicarlos:

1. Se debe leer la etiqueta para comprobar que se trata del pro-

ducto correcto para el tipo de plaga. 

2. Utilizar ropa de protección adecuada. 

3. Utilizar los equipos de aplicación adecuados. 

•  Sistema de gestión de calidad en el sector agroalimentario BPM--POES-MIP-

HACCP. Ministerio de Agroindustria

•  Manual de Control de Plagas Urbanas y Domisanitarios.  Consejo Profesional 

de Ingeniería Agronómica

•  Arobba Martín, Aluffi O. Lorna. 2006. Introducción al control de pla-
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4. En caso de contacto con el producto seguir las indicaciones 

de la etiqueta. 

 

La inadecuada manipulación y/o aplicación de estos productos 

puede traer aparejados problemas de intoxicaciones a los apli-

cadores u operarios de la planta.

De presentarse un problema toxicológico (operario, animal, 

producto elaborado, etc.) se deberá dar aviso a los centros de 

Toxicología que figuran en los marbetes del producto para una 

atención de emergencia, así como al fabricante del plaguicida 

quienes prestarán la asistencia necesaria. Se recomienda no ti-

rar nunca los marbetes o rótulos de los envases.

 

5. Verificación (control de gestión)

El beneficio de implementar un sistema de control de gestión 

está basado en obtener la información necesaria para lograr su 

permanente verificación y mejora. Esta tarea es de suma im-

portancia y colabora directamente en el momento de hacer un 

análisis de la evolución del MIP, y ayuda notablemente a detec-

tar el origen de la presencia de plagas.

 

Para ello es imprescindible llevar al día los registros que se de-

tallan en la presente guía, los cuales deben ser confecciona-

dos por el personal dedicado al control de plagas y estar dispo-

nibles en planta. •

gas en establecimientos elaboradores y/o fraccionadores de alimentos. 

Pg. 24-25

•  Cornelius Hugo. 2005. Sistema integrado de calidad para la industria de ali-

mentos. Vol. 23. n. 3.  Pg. 18- 21

•  F. Romero F. 2004. Manejo Integrado de Plagas. México. Pg. 1- 18




