




C R É D I T O S

CTC 3

on los Centros Tecnológicos como conocedo-
res directos de la realidad industrial, inclu-
yendo sus carencias, puntos fuertes, necesi-

dades de innovación, etc., los organismos que, entre
otros, deben actuar como motores de la difusión y
transferencia tecnológica. Son también las organiza-
ciones reconocidas por el Plan Nacional de Investi-
gación Científica, Desarrollo e Innovación Tecnológi-
ca con competencia para lograr que las empresas ex-
traigan el mayor rendimiento posible de los recursos
científicos y tecnológicos disponibles para mejorar su
competitividad.

Causa extrañeza que no participen investigadores
ni tecnólogos de Centros Tecnológicos en el estudio
“Percepción social de la Ciencia y la Tecnología en
España” (Federación Española de Ciencia y Tecnolo-
gía 2003) y que cuando se pregunta al encuestado
En general, de entre los siguientes actores, ¿Quién cree
que contribuye en mayor medida al desarrollo de la In-
vestigación Científica y Tecnológica en nuestro país?, el
listado sea: El Estado a través del Ministerio de Ciencia
y Tecnología, la Unión Europea, el CSIC, Universidades
Públicas, Privadas, Empresas, Bancos, Cajas de Aho-
rros, Fundaciones, Todos, Otros, Ninguno, ns/nc.
¿Dónde están los Centros Tecnológicos? 

¿Acaso no se sabe que muchos de los proyectos
Universidades/CSIC en colaboración con empresas
no podrían haber sido gestados si no intermediara
un Centro Tecnológico, que estos Centros están reali-
zando innovaciones tecnológicas de importancia ca-
pital en el entramado industrial que casi siempre de-
ben ser calladas por que corresponden al ámbito
confidencial y no pueden ser publicadas en revistas
de alto impacto, que el éxito de un CCTT es un avan-
ce en un proceso y no un artículo científico, que rea-
lizan Congresos tecnológicos y Cursos especializados
del más alto nivel, que forman a nuestros universita-
rios en la realidad industrial en la que van a desa-
rrollar su actividad profesional etc., etc.?

Según datos aproximados de la Federación Espa-
ñola de Entidades de Innovación y Tecnología FEDIT
en 2001 más de 75000 empresas utilizaron los servi-
cios de los Centros Tecnológicos que integran a 5500
investigadores y 1100 becarios, lo que supuso unos
ingresos por valor de 228 millones de euros corres-
pondientes a 155.000 actuaciones tecnológicas para
18.000 empresas, 2.300 cursos de reciclaje para
20.200 alumnos, 1.100 proyectos de I+D propios y
2.800 proyectos de I+D en colaboración. 

Además, la gran mayoría de estos centros están
registrados como 'Centros de Innovación y Tecnolo-
gía' (CIT), para lo que deben cumplir con lo estipula-
do en el Real Decreto 2609/1996 de 20 de diciembre
de 1997, contando con las últimas tecnologías y tra-
bajando con empresas de todos los tamaños y en to-
dos los sectores, desde las industrias tradicionales
hasta la tecnología espacial. 

El Centro Tecnológico Nacional de la Conserva y
Alimentación sabedor de la gran tarea que ha desa-
rrollado desde su fundación en 1962 como Asocia-
ción de Investigación y como Centro Tecnológico a
partir de 1997 y su reconocimiento como CIT y OTRI
en 1999 se resiste a aparecer incluido en el genérico
epígrafe de OTROS y se plantea como prioridad am-
pliar sus acciones de difusión a todos los sectores de
la sociedad susceptibles de tener una opinión sobre
los temas de alimentación y sus derivados. 

Es por esto que la revista CTC ALIMENTACIÓN,
que junto con la página web www.ctnc.es, es la prin-
cipal arma de difusión del Centro, ha transformado
diseño y formato ampliando su difusión para alcan-
zar asociaciones de consumidores, amas de casa,
institutos y colegios, etc.

Iremos por el buen camino cuando a la pregunta
¿Quién cree que contribuye en mayor medida al desa-
rrollo de la Investigación Científica y Tecnológica en
nuestro país? los encuestados en un alto porcentaje
pregunten ¿Dónde están los Centros Tecnológicos?. �
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1. Introducción
A medida que su capacidad de proce-

samiento aumenta y su precio disminuye,
los sistemas de visión se están convir-
tiendo en potentes herramientas de ayu-
da en multitud de procesos productivos;
uno de los ejemplos más claros es la in-
dustria alimentaria, donde se dan los
condicionantes ideales para el éxito de
este tipo de sistemas.

Los pasos a seguir para diseñar un sis-
tema de visión artificial se indican en la
Figura 1. El ingeniero parte de los extre-
mos conocidos, es decir, las entradas (el
problema bajo análisis) y la salida (los re-
sultados) y diseña los componentes in-
termedios. En este punto es importante
recordar que un sistema de visión no es
sólo un sistema simulador humano; un
ojo no es una cámara y un cerebro un
ordenador.

Además de los requerimientos pura-
mente técnicos, existen otras especifica-
ciones igual o más importantes si cabe,
como las económico-financieras, prefe-
rencias del cliente, plazos de ejecución,
etc. Por ejemplo, en una aplicación de
clasificación de productos por calibre y
calidad (detección de golpes, deformida-
des, etc), uno de los componentes más
importantes es el sistema mecánico que
transporta el producto a través del siste-
ma de visión; dicho desplazamiento debe
realizarse sin interferencias, saltos o cual-
quier otro problema que pudiera estrope-
ar cualquier tarea posterior.

Como se observa en la Figura 1, dos
componentes principales definen un sis-
tema de visión: por una parte, el subsis-
tema de adquisición de imagen; por otra,
el subsistema de procesado de imagen.
Nos centraremos en el segundo pero di-
gamos sólo unas pocas palabras acerca
del primero.

Para poder obtener una imagen digi-
tal útil se deben tomar decisiones impor-
tantes; debemos elegir el tipo de cámara
y de visión de dicha cámara, calcular el
campo de visión y la resolución que ne-
cesitamos, seleccionar la herramienta de
procesado (PC o procesador específico) y
las especificaciones de velocidad, poten-
cia y memoria, seleccionar la cámara, las
lentes, la luz y demás tarjetas y dispositi-
vos de comunicaciones que sean necesa-
rios. Si alguna de estas decisiones es in-
correcta, el subsistema de procesado de
imagen fallará; debemos por tanto ser
cuidadosos en la toma de decisiones en
el subsistema de hardware y no escati-
mar recursos en él.

2. Procesado Digital
de Imágenes

Nuestro interés en las técnicas de pro-
cesado digital de imágenes surge de su
capacidad de procesar datos correspon-
dientes a escenas reales desde un punto
de vista automático, autónomo y objetivo,
basado en técnicas de percepción que in-
tentan simular el comportamiento huma-
no. En la industria alimentaria, las aplica-

ciones más comunes corresponden al
ámbito del ensamblaje e inspección de
producto, incluyendo tareas de clasifica-
ción, predicción, detección y estimación,
con implicaciones en distintas áreas de
investigación tales como Reconocimiento
de Patrones, Inteligencia Artificial o Pro-
cesado de Imágenes. En este caso, el ob-

La visión ar tificial consiste en el uso de dispositivos y
técnicas que permiten captar, procesar e interpretar
automáticamente la imagen de una escena real, con
objeto de obtener información y/o controlar maquinarias
y procesos. Estos sistemas de visión están
compuestos de diferentes par tes; en este ar tículo nos
centraremos en las tareas de Procesado Digital de
Imágenes, es decir, el tratamiento de las imágenes
originales captadas por los sensores (habitualmente

cámaras de visión), potenciando sus características de
interés en función de la aplicación, así como la
segmentación e interpretación de las par tes
interesantes de dicha imagen. Revisaremos las ideas
principales que definen el uso de un ordenador como
una herramienta que trata de simular el
compor tamiento del sistema humano de visión:
ojo + cerebro, además de algunos ejemplos y
aplicaciones en la industria alimentaria.

Procesado digital de imágenes: fundamento
en la industria alimentaria

JORGE IGUAL

Figura 1. Un sistema de visión artificial.

Entradas

Alumbrado

Lentes

Cámara

Ordenador

Preprocesado

Segmentación

Rasgo de extracción
descripción

Interpretación
reconocimiento

Salida

P
rocesado D

igital de
Im

agen

A
dquisición de

Im
agen

A R T Í C U LO



CTC 7

jetivo es extraer información útil de la
imagen en una forma adecuada para su
posterior procesado; normalmente estas
informaciones recuerdan en cierta mane-
ra al procesado de señal de nuestro cere-
bro; éste es uno de las aspectos más im-
portantes y uno de los errores que co-
múnmente cometemos; no tenemos que

diseñar un sistema que responda al es-
quema ojo + cerebro, sino buscar el do-
minio más adecuado donde podamos re-
presentar nuestra imagen de la mejor
forma posible para maximizar el rendi-
miento de todo el sistema. Por ejemplo,
en las técnicas de compresión digital de
imágenes (JPEG y otras), inicialmente se
realiza una operación matemática deno-

minada Transformada Discreta de Cose-
no; después de haber realizado este paso,
el significado físico de los datos se ha
perdido (ya no es una imagen real) y es
solamente cuando la imagen es recons-
truida que nuestro cerebro puede inter-
pretar el significado visual de los datos;
en nuestra aplicación ocurrirá lo mismo;

puede que el do-
minio donde el
rendimiento del
sistema sea el

mejor coincida con el visual (por ejemplo
componentes RGB), pero puede que no, y
que nuestro sistema funcione mejor en
otro dominio menos intuitivo (por ejem-
plo en frecuencia, o en infrarrojos, o en la
componente de saturación, etc).

Los pasos fundamentales, una vez la
imagen ha sido capturada, son:
- Preprocesado: mejorar la “calidad” de

la imagen, reducción de ruido (¿está el
sistema de captación en un ambiente rui-
doso?), corrección de imagen borrosa
(¿está la lente mal ajustada?), problemas
de luz (¿cambian las condiciones de ilu-
minación?), imágenes sin o con color (si
desea clasificar frutas por grado de ma-
durez posiblemente necesite la informa-
ción de las tres componentes de color,
pero si simplemente quiere clasificarlas
por calibre bastará con imágenes en
blanco y negro, con el consiguiente aho-
rro de memoria).
- Segmentación: particionar la imagen en
sus distintos componentes; específica-
mente, separar el fondo y otras partes de
la imagen que no interesen de aquellos
objetos que queramos analizar.
- Representación: una vez que hayamos
extraído los objetos interesantes de la
imagen debemos decidir cómo represen-

Los sistemas de visión, son herramientas
de ayuda en la industria alimentaria

s, dispositivos, técnicas y aplicaciones
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tarlos; dependerá de los siguientes pasos:
¿vamos a clasificar, reconocer, estimar o
predecir?. En cualquier caso, debemos
hacer una extracción de rasgos para ge-
nerar las entradas a la siguiente etapa;
debemos transformar los datos iniciales
en características que resalten las propie-
dades de los distintos objetos. ¿Está usted
interesado en el estudio de la forma de
las patatas? (necesitará información so-
bre los bordes del objeto), ¿en el color de
la superficie? (necesitará información de
tono), ¿o en los defectos de superficie u
otros defectos? (necesitará información
de todos los píxeles).
- Reconocimiento e interpretación: el pa-
so final es, comenzando por los descrip-
tores obtenidos en el paso anterior, reco-
nocer y asignar significado a los objetos
(típicamente asignar cada objeto a una
clase). Otras opciones incluyen estimar o
predecir los valores de parámetros rele-
vantes. Esta tarea de clasificación se basa
normalmente en funciones discriminato-

rias matemáticas más o menos comple-
jas y se lleva a cabo gracias a un sistema
experto (profesor) que valida la actuación
del sistema: si se comete un error, los pa-
rámetros del clasificador son modifica-
dos. Sin embargo, en aquellos problemas
donde el profesor no está disponible
(desconocemos si el resultado es correcto
o no) es necesario un aprendizaje no su-
pervisado.

3. Operaciones de imagen
La imagen original es normalmente

transformada primero en otra más apro-
piada para la aplicación específica. La
forma en que esta transformación es lle-
vada a cabo depende de muchos factores

pero básicamente consiste en modificar
cada uno de los píxeles de la imagen ori-
ginal de acuerdo con una función que
nos interese optimizar, preservando la in-
formación que necesitaremos más tarde.
Expongamos algunos sencillos ejemplos:
- Para reducir los requerimientos de al-
macenamiento de memoria o carga com-
putacional: transformar la imagen origi-
nal en color en una imagen binaria en
blanco y negro, o reducir el tamaño de
una imagen MxN en otra M’xN’, donde
M’<<M, N’<<N. Obviamente, lo impor-
tante es que en nuestra transformación
no debemos nunca destruir la informa-
ción útil de la imagen; en nuestro caso, el
color no sería necesario y la resolución de
la imagen reducida es lo suficientemente
alta para nuestro siguiente propósito.
- Incrementar el contraste de la imagen:
necesitamos resaltar los objetos que nos
interesan en la imagen y que no están
bien diferenciados de otros.
- Reducir ruido: si nuestra imagen está

contaminada
por ruido, de-
bemos primero
quitar ese ruido

si nuestro siguiente algoritmo requiere
una relación señal – ruido alta (Figuras
2a,2b).
- Rotar la imagen: durante la captura se
producen algunas distorsiones; necesita-
mos rotar la imagen para alinearla con
otras fotos que tomemos.

La lista de ejemplos podría ser muy
larga, pero todos ellos pueden clasificar-
se en función del número de píxeles de
la imagen original que se usan en la
transformación para obtener el corres-
pondiente valor del píxel de la imagen
resultado; puntual (el valor del píxel de
la nueva imagen depende únicamente
del valor de un píxel de la imagen origi-
nal, normalmente el que ocupa la misma

posición), como en transformaciones de
brillo, contraste o umbrales, local (algu-
nos puntos alrededor de la coordenada,
denominados vecinos), como en opera-
ciones de filtrado para reducción de rui-
do o detección de bordes (Figuras 3a,3b),
y, por último, global (para obtener el
nuevo valor del píxel es necesario utili-
zar todos los píxeles de la imagen ini-
cial), como en la ecualización de histo-
gramas (Figuras 4a,4b).

Estas transformaciones se agrupan en
dos conjuntos: operaciones espaciales y
operaciones en frecuencia. Describimos
brevemente algunas de las técnicas más
comunes.
- Operaciones espaciales: transformacio-
nes de intensidad (contraste, margen di-
námico, umbral, técnicas de histograma),
filtros de suavizado y realzado (máscaras
de convolución o filtrado espacial bidi-
mensional).
- Operaciones espectrales: basadas en la
transformada de Fourier de la imagen y
el filtrado en el dominio de la frecuencia,
es decir, el estudio de las imágenes des-
de un punto de vista de cuánto de rápido
varían los valores de los píxeles en las di-
ferentes direcciones (típicamente en las
direcciones horizontal y vertical).

4. Segmentación
y representación

Tras el preprocesado de la imagen, se
realiza su análisis. Se compone de dos
pasos. Ahora describiremos el paso de
segmentación y representación, normal-
mente el más complejo e importante, y
en la siguiente sección describiremos el
paso de interpretación.

Afortunadamente, en la industria ali-
mentaria es posible cierto control sobre el
entorno, de forma que se puede diseñar
un sistema experto para realizar una bue-
na segmentación. El objetivo es separar

La imagen original es transformada  en otra
más apropiada para la aplicación específica

Figura 2a. Imagen ruidosa. Figura 2b. Imagen tras eliminar el ruido mediante un filtro de mediana.



los objetos que nos interesan de la ima-
gen, no sólo lo más obvio, como podría
ser separar el fondo del objeto que nos
interesa analizar (véase por ejemplo la
imagen de los granos de arroz), sino un
estudio más completo que nos permita
identificar y extraer la parte que real-
mente nos interesa. Por ejemplo, separar
el pedúnculo del fruto para quedarnos
únicamente con aquella parte de la ima-
gen objeto de interés y que caso de no
segmentarla bien puede falsear el poste-
rior análisis. 

Intuitivamente, en la mayoría de las
aplicaciones, el algoritmo de partición se
basa en la detección de las discontinui-
dades que caracterizan la separación de
objetos (detección de líneas, bordes y lí-
mites) o en medidas de similitud (píxeles
pertenecientes a un mismo objeto com-
parten características como estar conec-
tados, concavidad, textura, etc). En este
segundo caso juegan un papel muy im-
portante todas las técnicas basadas en
operaciones morfológicas y regiones, así
como umbrales (por ejemplo, para sepa-
rar en una imagen de una cinta transpor-
tadora negra los tomates del fondo, basta
con colocar un umbral en la componente
de rojo de la imagen, correctamente ajus-
tado de tal forma que los píxeles corres-
pondientes a los tomates superarán di-
cho umbral y el fondo no). En aplicacio-
nes más complejas, posiblemente haya
que combinar varios de estos métodos;
en tal caso es importante el orden en que
se apliquen, ya que algunos errores co-
metidos en etapas iniciales luego pueden
ser irrecuperables y fatales para el resto
del proceso de segmentación, como en el
caso de las operaciones morfológicas.

Sin embargo, no hay una regla gene-
ral en segmentación. La única receta es
tener siempre en mente las ideas y algo-
ritmos básicos e intentar ajustarlos a la
aplicación en cuestión. El factor clave pa-
ra una buena segmentación (al igual que
en la clasificación, como veremos en el

siguiente apartado) es la detección de las
características que identifican unívoca-
mente cada uno de los objetos, es decir,
identificar cuáles son los rasgos que ma-
ximizan las diferencias entre las diferen-
tes partes de la imagen en cuestión.

Como ejemplo más complejo, en la Fi-
gura 5a, se observa una muestra de len-
tejas cuyo objetivo final es clasificar en

una de las tres calidades (buena, regular,
mala) definidas según su color marrón
promedio. Puesto que la clasificación se
basa en propiedades de color, el primer
paso (segmentación) consiste en eliminar
en la imagen original aquellas lentejas
que estén peladas o sufran otros deterio-
ros (lentejas de color marrón oscuro,
amarillo, etc), y con la imagen resultado
de eliminar estas lentejas que pueden
falsear las medidas, proceder a extraer
sus características y posterior clasifica-
ción. Este es un ejemplo en el que se po-
ne de manifiesto que incluso en ocasiones
el sistema de visión artificial puede rea-
lizar tareas que difícilmente podrían ser

realiza-
das de
manera
manual

(sería imposible extraer de cada muestra
las lentejas deterioradas). En la Figura 5b
y 5c se indican las lentejas peladas y de-
terioradas, respectivamente, y en la Figu-
ra 5d la imagen resultado final de la eta-
pa de segmentación con la que comen-
zaría la etapa de extracción de caracterís-
ticas y clasificación.

El resultado final de la segmentación

es la descripción de los distintos objetos.
Una buena segmentación puede echarse
a perder si no usamos los descriptores
apropiados o los rasgos que los represen-
tan inequívocamente. Además, la identifi-
cación de estos rasgos puede no ser tri-
vial; por ejemplo, el rasgo excentricidad
(cociente de los ejes principales del obje-
to) puede ser el rasgo ideal para distin-
guir peras de manzanas (las peras tienen
una forma alargada y las manzanas re-
dondeada, con lo que las primeras pre-
sentarán un mayor valor de excentrici-
dad). Como vemos, no se trata de un ras-
go obvio ni intuitivo, pero sí efectivo. Aun
así, cabe la posibilidad de encontrarnos
con una visión cenital de la pera, con lo
que parecerá un objeto circular y por tan-
to podría ser clasificado como manzana
si tan sólo atendemos a este rasgo.

Cuando la aplicación se centra en los
rasgos formales, tales como tamaño o
forma, la información correspondiente a
los bordes es suficiente; podemos definir
los objetos con parámetros como diáme-
tro, perímetro, concavidad, ... De otro mo-
do, cuando el interés está en la textura o
las características de reflectividad tales
como madurez o defectos de superficie,

CTC 9

Las aplicaciones más comunes corresponden al
ámbito del ensamblaje e inspección de producto

Figura 3a. Imagen original. Granos de arroz.

Figura 4b. Imagen ecualizada, donde sí se aprecian los gra-
nos de arroz que estaban oscurecidos en la original.

Figura 3b. Detección de bordes de la imagen de los granos
de arroz mediante operaciones locales (gradientes).

Figura 4a. Imagen original. Debido a un error en el sistema
de captación, la imagen es muy oscura.
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todos los píxeles de la región de interés
deben ser considerados, normalmente
obteniendo descriptores estadísticos co-
mo momentos o histogramas. Es ahora
cuando las diferencias entre el sistema
humano de visión y el ordenador son re-
almente obvias. Nuestro cerebro puede
definir descriptores muy robustos y efi-
cientes porque estamos siempre pensan-
do en objetos, no en bits como hace un
ordenador. De hecho, desde el punto de
vista de un ordenador, nuestros descrip-
tores pueden ser tan poco robustos como
incapaces de detectar una simple trans-
formación geométrica como la rotación.
Se trata de obtener los rasgos que no só-
lo describen los patrones asociados con
los distintos objetos de la imagen seg-
mentada, sino que además permanezcan
invariables a las transformaciones que
mantienen su significado, por ejemplo,
iluminación o transformaciones geomé-
tricas. Véase el ejemplo de la pera ante-
rior; nuestro cerebro es capaz de identifi-
car una pera independientemente de su
orientación, da igual que la visión sea
desde arriba o un lateral, la pera esté
tumbada o plantada, esté inclinada o no;
pero definir un descriptor que permita a
un ordenador identificar la pera en todas
esas posiciones no es nada sencillo; si a
ello le añadimos otros factores además
de los geométricos (color de la pera, cla-
se, etc), no es difícil imaginar la comple-
jidad que acarrea el diseño de un buen
sistema de visión artificial.

4. Interpretación
Como la mayor parte de las aplicacio-

nes en alimentación consisten en clasifi-
car objetos, el paso de interpretación
puede simplificarse a tareas de reconoci-
miento y clasificación. En un sistema de
visión artificial, se modela esta opera-
ción en términos matemáticos, muy lejos
de las habilidades de procesado de alto
nivel que caracterizan al sistema visual
humano. Desgraciadamente, esta parte
del sistema humano es la más descono-
cida, con lo que suele ser muy complica-
do poder simular en un ordenador de
forma robusta y fiable su modo de fun-
cionamiento. Sin embargo, las ventajas
de la automatización de esta parte del
proceso son claras: las máquinas nunca
se cansan (sí se estropean), pueden tra-
bajar más rápido, de forma más fiable y
consistente y bajo condiciones que los

humanos no toleramos, etc. 
La clave del éxito en la etapa de clasi-

ficación está no tanto en el diseño del sis-
tema de clasificación como tal , como en
los datos de entrada de dicho sistema, es
decir, en la calidad que tengan los des-
criptores que permiten conseguir el obje-
tivo de la aplicación.

Las tareas de clasificación se basan en
patrones. Una clase patrón es una familia
de objetos que comparten características
comunes organizadas en descriptores o
rasgos; por ejemplo, los objetos “tomate”
comparten características de forma, co-
lor, etc, con lo que es posible definir un
patrón de la clase tomate que modela la
mayoría de los tomates, y que claramen-
te está diferenciado del patrón “lechuga”.

Lo ideal es encontrar
las variables o ras-
gos que más dife-
rencian los objetos

tomates de lechugas; cuanto más estén,
más fáciles serán las tareas de clasifica-
ción, y menos veces cometeremos el
error de clasificar un tomate como una
lechuga. Obviamente, en este ejemplo
tan sencillo no parece difícil identificar
dichas variables cuyos descriptores para
cada clase están claramente diferencia-
dos, pero para un ordenador puede no
ser tan sencillo; si por ejemplo nos con-
formamos con analizar la componente de
rojo para separar lechugas de tomates
puede que un tomate verde sea clasifica-
do como lechuga. Como conclusión, hay
que localizar las variables que permitan
una mejor diferenciación entre patrones
de cada clase, y utilizar tantas variables
como requerimientos tenga nuestro siste-
ma (compromiso tasa de error vs tiempo
de ejecución).

Supongamos que debemos clasificar

las frutas en función de un número pe-
queño de cualidades. Primero debemos
definir los rasgos que describen cada
cualidad. Tras esto, podemos asignar un
patrón a cada uno. Para cada fruta nue-
va, tendremos que compararla con cada
patrón y asignarla al más cercano.

Este simple esquema es la base de to-
dos los algoritmos de clasificación. Co-
mo vemos, dos son las ideas principales:
por una parte, la extracción de caracte-
rísticas o rasgos debe ser significativa,
es decir, los patrones deben estar sepa-
rados tanto como sea posible en el espa-
cio de variables características (siguien-
do con el ejemplo anterior, podríamos
utilizar las variables componente de rojo
y relación perímetro/superficie); por
otra, debemos definir la medida de dis-
tancia en este espacio.

Lógicamente, los rasgos ideales a uti-
lizar son los que permiten que cada obje-
to perteneciente a una clase diferente no
se solape y esté claramente separado de
los de las otras clases. No obstante, hay
que ser consciente que en ocasiones esto
no es posible y se requieren técnicas más
complejas para clasificar.

En cuanto a la medida ideal de la dis-
tancia debe garantizar que la asignación
del objeto a la clase específica sea co-
rrecto. En ocasiones la distancia es susti-
tuida por una medida de no similitud.

En la práctica, este segundo paso no
es el problemático, pues estos métodos
son ampliamente conocidos (distancias
Euclídeas, de Mahalanobis y de Min-
kowski); lo complicado es la selección de
las variables características o rasgos, que
en muchas ocasiones se realiza de mane-
ra heurística y requiere de mucha expe-
riencia y comprobaciones (prueba-error).

Una vez que la distancia entre objetos
ha sido definida, se utiliza una función
discriminante.

Una función intuitiva es la distancia
mínima; asignaremos el objeto a la clase
(representada por su vector medio o pa-
trón) más cercana a nuestro objeto. Se
pueden asignar reglas más complicadas
o técnicas tan populares como las basa-
das en redes neurales. 

En resumen, los métodos de clasifica-
ción están ampliamente estudiados y el
problema es el paso de la extracción de
características. Por ejemplo, ¿se imagina
el día en que encontremos los rasgos que
describen la cualidad de un vino?, ¿un
catador digital que pueda clasificar el vi-
no en distintas categorías simplemente a
partir de estas variables?. �

Fig. 5a. Muestra original de
lentejas.

Fig. 5b. Segmentación de
lentejas peladas.

Fig. 5c. Segmentación de
lentejas dañadas.

Fig. 5d. Resultado, eliminan-
do las zonas no deseadas.

El resultado final de la segmentación 
es la descripción de los distintos objetos





Francisco Javier Guillamón
Vicepresidente Primero de la CAM

Nacido en Murcia hace 51 años, es Catedrático de
Historia Moderna de la Universidad de Murcia, además
de ser presidente de Hansa Urbana, vicepresidente
primero de la CAM y presidente del Consejo Territorial
en Murcia de la misma caja. Desde su experiencia,
afirma que la CAM ha sido durante más de un siglo, el
vehículo financiero que ha servido de forma eficaz al
desarrollo económico, social y cultural de la Región de
Murcia. Es un defensor a ultranza del Plan Hidrológico
Nacional, llegando a afirmar que los murcianos han de

ser “dinamita” en este tema. Está orgulloso del Centro
de Educación Medioambiental que posee la CAM en
Torre Guil, y lo define como “una auténtica catedral del
medio ambiente”. También valora de forma muy
positiva la labor del CTC, puesto que a su juicio “hace
sostenible la industria conservera en las sendas de la
nueva economía”. Guillamón se siente útil trabajando
para Murcia desde su puesto en la CAM, una entidad
enraizada aquí con más de cien años de historia, y
ejerce con orgullo esta responsabilidad social.
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¿Qué es el CEMACAM Torre
Guil?

El CEMACAM de Torre
Guil está concebido como
un centro de diseño, expe-
rimentación, difusión y re-
alización de programas de
sensibilización, investiga-
ción, educación y forma-
ción ambiental, todo ello
enfocado a colaborar en el
desarrollo sostenible tanto
de la Región de Murcia, co-
mo de toda el área operati-
va de la Caja de Ahorros
del Mediterráneo. Nuestra
actividad se centra en la
Comunidad Valenciana,
Región de Murcia, Balea-
res, Andalucía y Madrid. El
Centro nace con la voca-
ción de ser punto de refe-
rencia en las cuestiones re-
lacionadas con el medio
ambiente, al más alto nivel
nacional e internacional.
Prueba de ello y como im-
portante espaldarazo, ahí
queda la reciente visita que
hizo a nuestras instalacio-
nes el Príncipe de Asturias,
el cual se mostró en todo
momento muy interesado
en las actividades que de-
sarrollamos.

La CAM siempre ha tenido una clara
vocación medioambiental y la sigue man-
teniendo, la catedral del medio ambiente
que es el CEMACAM de Torre Guil es un
ejemplo, así como el recientemente apro-

bado Proyecto Agua, con un coste de cin-
co mil millones de pesetas en cuatro
años, y que está pensado principalmente
para Comunidad Valenciana, Región de
Murcia y Baleares.

Desde su inauguración en Junio de

2001, con la presencia del
por entonces Ministro de
Medio Ambiente, Jaume
Matas, y hasta el momento,
se han celebrado en el CE-
MACAM Torre Guil más de
500 actividades, entre cur-
sos de formación, semina-
rios, jornadas y congresos,
lo que ha supuesto una
asistencia cercana a los
25.000 participantes. Por
otro lado, las experiencias
acumuladas en la gestión
del Centro, son presenta-
das en otros foros, tales co-
mo jornadas y congresos.

¿Quién lo utiliza?
El público al que se dirige
este CEMACAM Torre Guil,
pues hay dos más, uno en
Valencia y otro en Alicante,
es muy amplio, si bien los
empresarios, los técnicos y
gestores, los universitarios
a través de convenios, los
científicos y los expertos en
medio ambiente, constitu-
yen el grueso de partici-
pantes en las actividades
del centro. No obstante, la
programación no descuida
a aquel segmento de la po-

blación que día a día son los que deben
conservar el medio ambiente, y para ello
se celebran talleres de buenas prácticas
ambientales, tratando temas como aho-
rro de agua y energía o reciclaje de ba-
suras, que están dirigidos a diversas aso-

E N T R E V I S TA
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ciaciones ciudadanas, colegios, centros
de la mujer, centros de pensionistas…

¿De qué manera se pueden beneficiar las
empresas con el Centro de Torre Guil?

En relación con los empresarios, noso-
tros somos una entidad financiera y por
tanto nuestra relación es muy estrecha.
Pero nosotros, como Caja de Ahorros
comprometida con el desarrollo regional
murciano, somos conscientes de que la
normativa ambiental es cada vez más
exigente y obliga a las empresas a crear
nuevos modelos de gestión, a realizar in-
versiones y a acometer actuaciones de
formación de directivos y técnicos. Así,
en colaboración con la Consejería de
Agricultura y Agua de la Región de Mur-
cia, se ha creado la Escuela de Calidad
Ambiental, con la que se pretende cubrir
las necesidades detectadas en el aprendi-
zaje y el intercambio de ideas y expe-
riencias, lo cual constituye un factor es-
tratégico del que dependerá en gran me-
dida la competitividad de las empresas,
así como la generación y el manteni-
miento de nuevos yacimientos de em-
pleo. Se crea un nicho importante de em-
pleo para que las empresas contraten a
especialistas en calidad ambiental.

También se están realizando impor-
tantes actuaciones en colaboración con
Aenor, única entidad de normalización y
organismo de certificación líder en Espa-
ña. A lo largo de diez años de experien-
cia, Aenor se ha situado como referente
fundamental en el sector de la formación
especializada en las áreas de calidad y
medio ambiente, difundiendo las técnicas
para el desarrollo de sistemas de gestión
de las organizaciones. Hasta el momento,
el Centro de Formación de Aenor no ha-
bía convocado actividades dirigidas a
empresarios de la Región de Murcia. Gra-
cias al CEMACAM Torre Guil se ha conse-
guido que las empresas de nuestro ámbi-
to operativo tengan la oportunidad de
optar a una formación ambiental de altí-
sima calidad, eso sí, sin necesidad de
desplazarse fuera de la Región.

¿Cuál es la postura de la CAM respecto al
Medio Ambiente?

La entidad siempre se ha comprometi-
do con el desarrollo del territorio donde
opera. No obstante, esta Región es espe-
cial, es sensible, porque padecemos un
proceso de desertización, un déficit hídri-
co en la cuenca del Segura, porque el cli-
ma es nuestra cruz y nuestra gloria al
mismo tiempo. Así que el desarrollo sos-

tenible es el que debe propiciar el despe-
gue de la Región. Al igual que gozamos
de beneficios en el desarrollo del sector
turístico y agroalimentario, de igual for-
ma los murcianos debemos ser respetuo-
sos con el medio ambiente. Para ello ne-
cesitamos agua y por eso ahí está el com-
promiso de la CAM con el Plan Hidroló-
gico, además de apoyar todo aquello que
tenga que ver con el desarrollo de las in-
fraestructuras.

El propio logotipo de la Caja simboliza
esta implicación con el medio ambiente,
el color amarillo del sol tan relacionado
con nuestra región, el verde de la huerta
y el azul del Mediterráneo. 

Nosotros, además de trabajar como
operador financiero puro y duro, también
participamos en todas aquellas empresas
que propongan un desarrollo emblemáti-
co para la Región. La Caja siempre ha te-
nido como objetivo primordial de su obra
social, programas de sensibilización me-
dioambiental. Eso hace más de veinte
años era una novedad, una actitud bohe-
mia, en la actualidad es una realidad. Pa-
ra mí, la CAM es un referente medioam-
biental.

Háblenos sobre las inversiones de la CAM
en la Región durante los últimos años. Ae-
ropuerto, Parque Tecnológico de Fuente
Álamo, Novo Carthago…

La CAM participa en la Sociedad de
Aeropuertos de la Región de Murcia, una
iniciativa que parte del Gobierno. Somos
ocho los que estamos implicados allí re-
presentando al mundo empresarial mur-
ciano. El aeropuerto va a ser una reali-
dad, lo que era lamentable es que una re-

gión como Murcia no tuviera un aero-
puerto en pleno siglo XXI. Será un aero-
puerto internacional flexible, orientado
fundamentalmente al turismo, pero sin
olvidar la aviación comercial.

También estamos ahí con el tema de la
financiación del trasvase Ebro – Segura, a
través de los préstamos sindicados. La
CAM tiene un protagonismo relevante en
otros proyectos de inversión, como en el
Parque Tecnológico de Fuente Álamo,
Bioferma Murcia, Industrial Alhama, Sa-
prelorca, Undemur, Urbamusa o el Fondo
Invermurcia Capital. Próximamente se
constituirá la Sociedad de Capital de Ries-
go de Murcia, donde recientemente se fir-
mó un protocolo de constitución con

otras entidades financieras y la Comuni-
dad Autónoma, cuyo objetivo será impul-
sar proyectos empresariales viables que
carecen de la financiación necesaria, y
que tienen un fuerte carácter innovador
en procesos, productos o servicios, gene-
ralmente relacionados con tecnologías
avanzadas. 

Y, por último, Novo Carthago, que es
un proyecto que hace la sociedad Hansa
Urbana, que a su vez está participada por
la Caja mayoritariamente (61,85%). Por
tanto es un proyecto que debe ser respe-
tuoso con el medio ambiente. Es un pro-
yecto estrella para la Región, con una in-
versión superior a los 800 millones de
Euros y se trata del desarrollo de un gran
complejo residencial, en el que tan sólo
un 27% de sus 6 millones de metros cua-
drados, estará dedicado a superficie turís-
tico – residencial. El resto estará destina-
do a inmensos espacios naturales, flan-
queados por instalaciones deportivas, zo-
nas ajardinadas y un campo de golf.

Novo Carthago será un ejemplo de lo
que debe ser el desarrollo del turismo re-
sidencial en la Región. Yo creo que he-
mos aprendido de los grandes errores ur-
banísticos que se han producido en nues-
tras costas y ahora hemos de imitar mo-
delos mejores como el de Cancún.

¿Cuáles son los proyectos de la CAM en el
panorama nacional?

El hecho de que se vayan a abrir más
de 200 oficinas en los próximos dos años
dice mucho. Vamos a consolidar los terri-
torios históricos como Valencia y Murcia,
y otro tipo de territorios como Madrid, Ba-
leares y Cataluña. Pero la expansión de la

CAM va más allá y
se abren oficinas
en Sevilla, Ciudad
Real, Toledo, La

Coruña… Evidentemente hay un denomi-
nador común, allá donde se esté habrá
compromiso con el desarrollo regional,
siempre procurando hacer de la CAM una
entidad sostenible, haciendo compatible
el desarrollo económico con el respeto al
medio ambiente. 

¿Qué sabe sobre el CTC?
Pues sé mucho, porque estoy informa-

do de su existencia desde el principio, es
más, estuve presente el día de su inau-
guración con la presencia del Ministro de
Industria de aquella época, Josep Piqué.
He seguido muy de cerca su evolución y
tengo que decir que de todos los centros
tecnológicos que se han creado en la Re-

La CAM siempre se ha comprometido
con el desarrollo del territorio donde opera
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gión, el más puntero es el de la Conserva,
que de alguna manera resume cómo se
puede seguir siendo eficiente en un sec-
tor que ha formado parte de la historia
reciente murciana. El CTC hace sostenible
la industria conservera en las sendas de
la nueva economía, afrontando los nue-

vos modelos económicos. Eso supone
acabar con moldes antiguos y poner los
nuevos. El CTC es un centro de estudios
avanzados respecto a la industria conser-
vera y por lo tanto está cubriendo un pa-
pel extraordinario moviéndose en el te-
rreno universitario y de investigación. Yo
creo que es una labor callada, pero es
una labor extraordinaria. Está bien dise-
ñado, con un componente de la Adminis-
tración, el componente de la investiga-
ción, el componente empresarial y luego,
que la dirección ha sabido hacer compa-
tible la presencia de la Administración
con los empresarios. Es un modelo para
el resto de los centros tecnológicos.

Hace poco se podía leer en un periódico
una entrevista sobre usted, donde citaba a
Miguel Hernández con eso de “murcianos
de dinamita” aplicado al ferrocarril, ¿de
igual manera lo aplica al PHN?

Son dos cosas distintas. Una cosa es la
necesidad de la renovación del trazado
del ferrocarril, que es una asignatura
pendiente de la Región de Murcia desde
los años `40, siendo verdaderamente la-
mentable y digo lamentable por el hecho
de la pérdida de vidas humanas, que es
el más alto precio que se puede pagar.
En pleno siglo XXI esto es intolerable. Es-
ta situación nos debe hacer reflexionar,
no hay que esperar a que se produzcan
catástrofes para intervenir. No me valen
explicaciones tales como que es un lujo
para los españoles, mire usted, la vida
humana es el único lujo que debemos
permitirnos preservar.

Por otro lado, el PHN es algo parecido,
en el sentido de que es una lacra que es-
tamos padeciendo desde los años `40.
Sabemos que nuestra Región se juega
gran parte de su futuro con el agua, y es-
to en términos de solidaridad debería en-
tenderse como su nombre indica: Plan
Hidrológico Nacional. Esto es un proble-
ma de solidaridad. Nadie nos tiene que
explicar la importancia que tiene, los
murcianos lo tenemos totalmente asumi-
do, tenemos asumidos cuales son los as-

pectos negativos y ese es el reto. Bien sea
a través de los partidos, bien sea a través
de la sociedad civil, hay que llevar a ca-
bo lo que ha sido aprobado en el Parla-
mento. Se ha aprobado democráticamen-
te, pues llevémoslo a cabo. Está claro que
Murcia se va a beneficiar, pero también lo

va a hacer el resto de Espa-
ña. Se ve que al resto les
preocupa más el chapapote
de Galicia, que el hecho de

que aquí no caiga ni una gota de agua.
Aquí hay 1.200.000 habitantes que de-
penden del agua. Les estamos diciendo a
España que ese es nuestro punto débil,
pero se lo decimos para que nos ayuden,
no para que nos ataquen. Pero puedo
asegurar que en este sentido sí debemos
ser dinamita. El murciano, por lo menos
así lo veía Miguel Hernández, no era “se-
guidista”, tenía sangre en las venas, sabía
revelarse contra las injusticias y estaba
dispuesto a romper con los lazos de la
Murcia profunda. Nosotros debemos te-
ner presente esa dinamita y no dejar que
nos la mojen.

¿La economía murciana debe creerse que
todo va bien?

La economía va bien, la economía eu-
ropea va bien, la economía nacional va
bien y la economía regional va bien, eso
en términos comparativos con el pasado.
Murcia, en los últimos treinta años, posi-
blemente sea la región que más crece en
términos relativos, pero todavía queda
mucho por recorrer. La situación econó-
mica es boyante y lo que hay que hacer es
aprovechar la coyuntura. Lo que sucede
es que esto es cíclico y, por tanto, hay que
ir preparando el ciclo siguiente. No se pre-
senta el ciclo siguiente como catastrófico,
hay una recesión que ya se nota en Euro-
pa, nosotros también la estamos rozando,
en menor medida, pero ya han aparecido
los primeros síntomas de recuperación
antes incluso de que se produzca una cri-
sis. Lo que hay
es una desace-
leración, pero
ahora las em-
presas saben acomodarse mucho mejor a
las pérdidas. Sabemos que nos movemos
en torno al 2% y nos arreglamos en fun-
ción de ese porcentaje. Manteniéndonos
por debajo se podrá seguir creando em-
pleo, que al fin y al cabo es el elemento
más importante. Y hablando de empleo,
sabemos que el problema de la inmigra-
ción hay que convertirlo en nuestra solu-
ción. Simplemente hay que aplicar la ley.

Aprendiendo de otros países como Fran-
cia, Alemania o Inglaterra podríamos
controlar la inmigración. Pero es que esa
mano de obra es fundamental para el de-
sarrollo económico.

También tengo que decir que para
que Murcia vaya bien necesitamos unas
buenas infraestructuras donde asentar el
desarrollo turístico y residencial, buenas
infraestructuras industriales y dar prota-
gonismo a la agricultura -tan necesitada
de agua- que es otra industria más, por-
que tiene mentalidad industriosa y debe
seguir siendo un pilar básico.

¿De qué manera piensa que, desde su
puesto, puede seguir ayudando a esta
Región? 

Yo siempre había pensado durante to-
dos mis años universitarios, de docencia
y de investigación, que el trabajo de los
políticos y de la Administración era un
trabajo reservado para quienes habían
nacido para eso, pero luego me di cuen-
ta que uno puede ejercer una responsa-
bilidad social simplemente siendo útil pa-
ra desempeñarla. Yo soy consciente de
mis imperfecciones, pero también de mis
virtudes y tengo la sensación de que en
este puesto estoy siendo útil. Mi labor, ya
sea política o universitaria, es ayudar a
crear ese bienestar de la sociedad. Es una
labor abnegada, sacrificada, pero tam-
bién siento esa sensación de ser útil. Por
el contrario, en cuanto uno piense que es
un impedimento, lo que debe hacer es
marcharse.

¿A fin de cuentas, la reforma de los esta-
tutos de la CAM significa más o menos
implicación con los proyectos destinados a
Murcia?

Sin duda, significa más implicación.
En Murcia se había creado una expectati-
va respecto a la CAM, por el tema de que
si iba a ser o no respetuosa con sus orí-
genes. Ha habido un proceso de duda,

pero el caso es que con la reforma de los
estatutos se ha demostrado que Murcia
ahora tiene mucha mayor representación
en los órganos de gobierno que antes,
por lo tanto habrá una mayor implicación
en sus proyectos. Esto sucede a través de
y gracias a los impositores y los emplea-
dos, pero sobre todo a los impositores.
Este aumento porcentual se va a notar en
la próxima asamblea. �

El PHN se ha aprobado democraticamente,
pues llevémoslo a cabo

El CTC hace sostenible la conserva
en las sendas de la nueva economía





el 21 al 25 de octubre, se celebra-
rá en Italia, en las instalaciones
de la feria de Parma, CibusTEC, la

más importante muestra de las tecnologí-
as y equipamientos para la industria ali-
menticia, una cita dedicada a todos los
subgrupos del sector y a todos los trata-
mientos, desde las materias primas a los
productos finales. El sector de la indus-
tria alimenticia en la Unión Europea
cuenta con un volumen de negocios de
700.000 millones de euros al año, dando
ocupación a 2,5 millones de personas.
Parma es el centro de una extraordinaria
zona agrícola donde se asientan gigantes
industriales como Parmalat y Brilla junto
a varios centenares de productores de
queso Parmesano Reggiano, Jamón de
Parma y Culatello, ha recibido la denomi-
nación de "Food Valley". En este Food va-
lley están presentes también muchas de
las principales empresas del sector de
maquinaría nacidas allí, o que se estable-
cieron sucesivamente en virtud de la in-
cesante exigencia de innovación tecnoló-
gica para la industria alimenticia. No es
por lo tanto casual que CibusTEC se de-
sarrolle en Parma, en el lugar donde es-
ta continua exigencia de innovación en-
cuentra respuestas concretas: empresa-

rios, directores de producción, responsa-
bles de investigación, técnicos del marke-
ting de las principales empresas alimen-
ticias encuentran en CibusTec las princi-
pales empresas mecánico alimenticias
que exponen lo mejor de su producción.
La exposición atrae a Parma un público
profesional vasto e internacional: en la
edición del 2001 los expositores han sido
más de mil, provenientes de 21 naciones
(con un incremento del 15%) y los visi-
tantes han sido más de 30.000 prove-
nientes de más de 90 países (+30%). Y
entre los visitantes estaban presentes in-
dustriales y manager, pero también in-
vestigadores, grupos y delegaciones eco-
nómicas de todo tipo. Tradicionalmente
CibusTec se subdivide en tres partes:
“Tecnoconserve” (Muestra internacional
de los equipamientos y máquinas para la
transformación y la conservación de ali-

mentos vegetales, icticos y animales),
“Milc” (Muestra internacional de los equi-
pos y los sistemas para la industria lác-
teo-queseras) “Multitecno” (tecnologías
intersectoriales y de hilera para la indus-
tria alimenticia). Si Tecnoconserve y Milc
son las muestras líderes en la oferta de
tecnologías para la conservación de los
vegetales y del queso, en Multitecno son
protagonistas las máquinas y los siste-
mas transversales para todas las produc-
ciones industriales, constituyentes a la
vez de cada sector específico, incluso de
algunos multisectoriales. Es un signo evi-
dente de la evolución de la economía
moderna que se desarrolla dando homo-
geneidad a los procesos, garantizando
estándares elevados y conocimientos que
pasan de un sector a otro dando origen a
importantes economías. En CibusTec las
empresas mecánico alimenticias presen-
tan las novedades más significativas:
equipamientos, sistemas robotizados e
informáticos de vanguardia. Simultánea-
mente con CibusTec, se llevará a cabo la
segunda edición de PizzaTEC, la única
muestra europea de los equipamientos,
las tecnologías y los suministros destina-
dos al mundo de la pizza: desde los equi-
pos para la producción industrial a los in-
gredientes para la preparación del pro-
ducto artesanal; del mobiliario de las piz-
zerías a los equipos y hornos; de las ca-
denas de franchising a los embalajes y
los vehículos para el transporte. �

Parma – Cibus Tec,
líder de la maquinaria de alimentación
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El CTC en su calidad de ECA –empresa colaboradora 
con la administración en materia ambiental–, realiza 
las siguientes actividades:

• Toma de muestras y análisis de aguas residuales y 
residuos sólidos.

• Realización de certificados ECA en materia ambiental.
• Realización de informes ambientales.
• Auditorías y diagnósticos ambientales.
• Asesoría en Legislación.
• Desarrollo de estudios y planes de adecuación

ambiental.
• Declaraciones anuales de medioambiente.
• Certificaciones ambientales trianuales.
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VI Congreso de química de los alimentos
Lisboa, 22 al 25 de junio de 2003

El Centro Tecnoló-
gico Nacional de la
Conserva y Alimen-
tación ha participa-
do en el VI Congre-
so de Química de

los Alimentos celebrado en Lisboa (Por-
tugal) del 22 al 25 de Junio de 2003. 

El Instituto de Investigaciones Pesque-
ras y del Mar (IPIMAR) acogió este con-
greso al que se inscribieron unas tres-
cientas personas procedentes, en su ma-
yoría, de Europa y USA.

Dado que la producción y seguridad
de los alimentos son temas de gran re-
percusión social, los objetivos persegui-
dos por los organizadores del congreso
fueron los siguientes:
- Presentar las innovaciones tec-
nológicas más recientes.
- Proporcionar un foro en el que
intercambiar las mejores tecno-
logías disponibles.
- Identificar y evaluar tecnolo-
gías emergentes relacionadas
con el procesado, conserva-
ción, calidad y seguridad de
los alimentos.
- Proporcionar el marco adecua-
do para dar a conocer estrate-
gias innovativas y de progreso
- Facilitar el desarrollo de pro-
yectos cooperativos.

Al congreso se presentaron
230 comunicaciones científi-
cas, 200 de ellas panelables
–posters- y las 30 restantes ora-
les, divididas en cinco áreas te-
máticas:
- Autenticidad de los alimentos
- Nuevas tecnologías de conser-
vación y procesado.
- Calidad y seguridad alimen-
taria.
- Nutrición y toxicología de los
alimentos.
- Distribución de los alimentos y
análisis de riesgos.

Del primer bloque temático,
“autenticidad de los alimentos”,
destaca la magistral exposición
del Dr. Paul Brereton del Central

Science Laboratory (CSL), UK. En ella re-
saltó la necesidad de desarrollar métodos
adecuados para combatir los fraudes ali-
mentarios, que en su mayoría se realizan
con el fin de obtener beneficios económi-
cos y que afecta, entre otros sectores
agroalimentarios a zumos de frutas, miel,
vino, bebidas alcohólicas, aceite de oliva,
o al sector cárnico. 

Hizo especial énfasis en la metodolo-
gía y el tipo de marcadores -para detec-
ción visual, químicos, espectroscópicos
isotópicos y marcadores genéticos- a em-
plear para la detección de fraudes ali-
mentarios, relatando finalmente algunos
de los fraudes detectados en el CSL.

El bloque de Nuevas tecnologías de
conservación y procesado lo abrió el pro-

fesor Gustavo Barbosa Canovas de la
Washington State University (USA). En la
charla titulada “Tecnologías emergentes
en la conservación de alimentos” habló
de los métodos no térmicos de conserva-
ción de alimentos y de cómo, en la ac-
tualidad, son objeto de una intensa in-
vestigación con el fin de evaluar su po-
tencial como un proceso alternativo o
complementario a los métodos tradicio-
nales de conservación de alimentos.

Estos métodos –alta presión hidrostáti-
ca, campos eléctricos pulsados, campos
magnéticos oscilatorios, pulsos lumíni-
cos, irradiación, empleo de agentes anti-
microbianos o métodos combinados, en-
tre otros-, se han desarrollado para elimi-
nar o minimizar la degradación de cali-

dad de los alimentos que resul-
ta del procesado térmico.
Cada una de las tecnologías no
térmicas tiene aplicaciones es-
pecíficas en términos de los ti-
pos de alimentos que pueden
ser procesados. Por ejemplo, la
alta presión, los campos magné-
ticos oscilantes, los pulsos lumí-
nicos y la tecnología de barreras
se pueden utilizar tanto en ali-
mentos líquidos como en sóli-
dos, mientras que los campos
eléctricos pulsados es más fácil
aplicarlos en alimentos líquidos
y la radiación es eficaz para ali-
mentos sólidos. Asimismo, los
pulsos lumínicos son más efica-
ces para la pasteurización de
superficies. Además los pulsos
lumínicos, la irradiación y los
campos magnéticos se pueden
utilizar para procesar alimentos
preenvasados, reduciendo el
riesgo de contaminación por
contacto o postprocesado. Por
tanto, las tecnologías no térmi-
cas no se pueden aplicar al pro-
cesado de toda clase de alimen-
tos. Cada tecnología no térmica
posee sus ventajas y limitacio-
nes. En algunos casos –por
ejemplo, en la inactivación de
esporas- es necesario utilizar un

JOSÉ ANTONIO GABALDÓN, DPTO. SEGURIDAD ALIMENTARIA CTC.

C O N G R ES O S



CTC 18

planteamiento de métodos combinados.
El Dr. Jhon Jenkins del Institute of Fo-

od Research (IFR), UK, intervino en el
bloque de Calidad y seguridad alimenta-
ria, con la ponencia “alergenos en plan-
tas destinadas al consumo”. 

Las alergias a los alimentos afectan
solamente a un peueño porcentaje de los
consumidores. Sin embargo, algunos de
estos consumidores sensibles pueden de-
sarrollar reacciones alérgicas serias y pe-
ligrosas para sus vidas si están expuesto
a ciertas proteínas alérgenas. Actualmen-
te, no existe ninguna cura contra las aler-
gias a los alimentos. El único método
acertado para tratar las alergias alimenti-
cias es evitar aquellos alimentos que con-
tienen el alergeno.

Los procesadores de alimentos deben
ser diligentes informando a los consumi-
dores sobre la presencia de ingredientes
alergenos en sus productos. También de-
ben tomarse medidas apropiadas para
reducir al mínimo el riesgo de los consu-
midores alérgicos al contacto con los
alergenos que están inadvertidamente
presentes en un producto y por lo tanto
no están declarados en la etiqueta.

Un gran número de proteínas alérge-
nas son de origen vegetal y han sido ca-
racterizadas a partir de polen, semillas de
cacahuete, soja, arroz, mostaza o trigo,
entre otras y frutas y vegetales, como por
ejemplo manzanas, ciruelas o apio. Es
importante resaltar que los ingredientes
fabricados a partir de estos productos
que no contengan proteína no son aler-
genos.

Por último habló del desarrollo de mo-
delos predictivos de alergenicidad en el
que está trabajando su grupo de investi-
gación, aplicando análisis de secuencias
de proteínas y los últimos avances en
bioinformática. El empleo de estos mode-
los está especialmente indicado para de-
terminar la alegenicidad, si la hubiere, de
los nuevos alimentos, incluyendo orga-
nismos genéticamente modificados
(GMOs).

El Dr. José Antonio Gabaldón Hernán-
dez del departamento de seguridad ali-
mentaria del CTC habló, en el bloque te-
mático de Nutrición y toxicología de los
alimentos, del proyecto de investigación
AGL2000-0522-P4-03, financiado por el
Ministerio de Ciencia y Tecnología, que el
CTC está llevando a cabo junto al grupo
SYM de la Universidad Politécnica de Va-
lencia (UPV) y la Asociación de Envasa-
dores de Miel (ASEMIEL). La ponencia se
tituló determinación de antibióticos en la

miel y a continuación se expone un pe-
queño resumen de la misma:

En la actualidad, el deterioro del me-
dioambiente es uno de los problemas
que más preocupa e inquieta a las auto-
ridades tanto nacionales como interna-
cionales y en particular, a la comunidad
científica. A esta problemática se suma la
enorme preocupación social en los con-
sumidores, que exigen que se garantice
la salubridad de los productos destinados
al consumo. Frecuentemente, esta pro-
blemática está asociada a una serie de
factores, entre los que cabe destacar el
mantenimiento de una alta productividad
-lo que conlleva el uso de productos con
actividad farmacológica- en respuesta a
las exigencias y tendencias del mercado,
del consumidor y del comercio, con el
consiguiente incremento en la genera-
ción de residuos. Recientemente (2 de
Febrero de 2002) se han detectado lotes
de miel procedentes de China con resi-
duos de estreptomicina.

Con el fin de controlar el grado de
contaminación por agentes antimicrobia-
nos, una de las acciones que se impone
es la elaboración y aplicación de una le-
gislación tendente a limitar en lo posible
el impacto ambiental (no olvidemos el
efecto beneficioso que tienen las abejas
como polinizadoras de ciertos cultivos) y
los riesgos que estos compuestos pueden

comportar para la salud humana (apari-
ción de resistencias en bacterias). Sin em-
bargo, la elaboración de normas está di-
rectamente supeditada a las prestaciones
de las herramientas analíticas disponi-
bles. De ahí, que el desarrollo de una me-
todología capaz de detectar niveles traza
de estos contaminantes, de una manera
sencilla y reproducible, sea vital para el
cumplimiento de los objetivos regulado-
res y proteccionistas.

La mayoría de los análisis de residuos
se llevan a cabo en laboratorios centra-
les, para este tipo de sustancias, casi ex-
clusivamente en Alemania, utilizando
métodos cromatográficos convenciona-
les, como CG y/o CL. El desarrollo de és-
tas técnicas, su robustez y la posibilidad
de analizar varias sustancias simultánea-
mente, hace de ellas el instrumento bási-
co utilizado en los métodos oficiales de
análisis.

Sin embargo, son muy laboriosos en
su desarrollo y requieren etapas previas
de concentración y purificación de la
muestra, así como una inversión eleva-
da. La presentación de resultados es len-
ta y los análisis deben realizarse por per-
sonal cualificado. Además, no permiten
la determinación “in situ” en campo o lí-
nea de fabricación, lo que impide la
adopción de medidas correctoras. Por úl-
timo, el número de muestras a analizar
es limitado.

Todo ello ha creado la necesidad de
desarrollar métodos alternativos a los
existentes, que permitan la determina-
ción de estos compuestos de un modo
rápido, descentralizado y en tiempo real
en un elevado número de muestras
(screening) y posteriormente, un análisis
confirmatorio de sólo aquellas muestras
que hayan dado una respuesta positiva
en el análisis inicial. Dentro de estas
nuevas tecnologías se enmarcan los mé-
todos inmunoquímicos.

El objetivo fundamental del presente
proyecto es el desarrollo y puesta a pun-
to de técnicas inmunoquímicas de nueva
generación para la determinación de te-
traciclinas, sulfonamidas y estreptomici-
na en la miel. Las investigaciones se cen-
tran en el desarrollo de tiras reactivas
para análisis in situ y sensores para un
control automático en línea de proceso.

Desarrollar métodos de campo o en lí-
nea de fabricación para la evaluación y
control de la incidencia de residuos de
antibióticos y sulfonamidas en miel es
una necesidad y su incorporación dismi-
nuye el transporte de muestras y facilita

Extracción: 10 minutos
Disolver la muestra de miel
en tampón salino

Protocolo de ensayo:
Dispensar unas gotas de extracto
en el pocillo (S)
Leer los resultados en 5 minutos

Interpretación de resultados:
Positivo: Aparecen dos líneas
correspondientes al control (C) y ensayo (T)
Negativo: Sólo una línea (C)

Figura 1. Protocolo de análisis de residuos de
antibióticos utilizando el formato de tiras reactivas
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la toma rápida de decisiones siendo un
complemento ideal a los métodos clási-
cos. La toma de decisiones en tiempo re-
al, tales como aquellas concernientes a
la remediación medioambiental y/o co-
nocer el grado de contaminación por
agentes antimicrobianos de las materia
primas o producto acabado, pueden re-
ducir considerablemente el coste de una
operación y agilizar las transacciones co-
merciales. 

Desde el punto de vista económico y
utilizando la metodología de referencia,
tomar una muestra en un punto dado,
transportarla al laboratorio y analizarla,
puede llevar entre tres días y una sema-
na, con un coste aproximado de cincuen-
ta mil pesetas por muestra.

En cambio, utilizando el formato de ti-
ras reactivas (Figura 1), similares a las de-
sarrolladas en química seca para el aná-
lisis de nitratos en agua, glucosa en san-
gre, etc.; el operario puede determinar in
situ y en un tiempo inferior a 15 minutos,
la cantidad de antibióticos o sulfonami-
das presentes en la muestra y todo ello
con un coste inferior a 1.000 pesetas.
Además, podrán adoptar medidas correc-
toras cuando proceda (valor encontrado
superior al LMR establecido).

Por otra parte, los sensores (Figura 2)
son dispositivos que utilizan interaccio-
nes inmunoquímicas para llevar a cabo

el análisis específico, sensible (del orden
ng L-1), rápido (inferior a 20 minutos),
reversible y completamente automatiza-
do, con una autonomía del sistema muy
superior al de otras técnicas instrumen-
tales. Estos sistemas van provistos de un
dispositivo de alarma que avisa al ope-
rario cuando detecta una concentración
superior al LMRs establecido. Por ello, el
desarrollo de sensores es deseable para
la resolución de problemas analíticos
que requieran la obtención de resulta-
dos en tiempos cortos y de modo conti-
nuo, como por ejemplo el seguimiento
de la contaminación asociada al uso de
antibióticos y sulfonamidas en la miel
en la línea de procesado, donde gene-
ralmente se mezclan lotes de miel de
distinta procedencia.

Disponer de sistemas como los que
se pretende desarrollar permitirá obte-
ner datos en tiempo real, de un modo
rápido y a precio razonable. Los senso-
res se instalarán en la línea de procesa-
do de miel de las industrias envasado-
ras, actuando como sistemas de alarma. 

De este modo, el empleo de estos dis-
positivos contribuirá a la reducción de la
contaminación ambiental, al cumpli-
miento de la normativa vigente y al au-
mento de la seguridad y capacidad pro-
ductiva de las empresas. Además, su-
pondrá un enorme beneficio económico

para los interesados, ya que reducirán el
coste de los análisis y evitarán el pago
de sanciones “desmesuradas”. 

Una vez asimilada la metodología por
los técnicos, podrán llevar a cabo con-
troles rápidos, operando in situ y en
tiempo real, permitiendo conocer el gra-
do de contaminación de la miel, contri-
buyendo de este modo a un crecimiento
sostenible y respetuoso con el medio-
ambiente y garantizando la calidad y se-
guridad de la miel. 

Hay que decir que los resultados ob-
tenidos hasta la fecha son muy prome-
tedores y los dispositivos estarán en el
mercado en un corto período de tiempo.

La experiencia ha sido muy positiva y
enriquecedora, estableciendo numero-
sos contactos y, sobre todo, colaboracio-
nes entre el CTC y la comunidad científi-
ca internacional y también con un gran
número de empresas.

El libro de actas del congreso se en-
cuentra a su disposición en el Departa-
mento de Documentación del CTC. �

Figura 2. Esquema del sensor 

Más información en:
ht tp://ipimar-iniap.ipimar.pt/6eqa/index2eng.htm
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Alerta alimentaria:
“SUDÁN I” EN PIMIENTOS  PICANTES
SUDÁN I es un colorante no alimentario, su uso está prohibido en la fabricación de productos destinados
a la alimentación humana.

l colorante Sudán I es un coloran-
te no alimentario utilizado en la
manufacturación de plásticos, di-

solventes, ceras y productos de limpieza,
su uso está prohibido en la fabricación de
productos destinados a la alimentación
humana. Datos experimentales disponi-
bles indican que este presenta actividad
mutagénica y cancerígena (clasificado
dentro de la categoría 3 por la agencia
internacional para la investigación del
cáncer (IARC) por tanto no es posible es-
tablecer una dosis tolerable diaria. Puede
asimismo producir efectos sensibilizado-
res por contacto dérmico o inhalación.

El 9 de Mayo del 2003 Francia,  a tra-
vés del Sistema de Alerta Rápida de la
Alimentación humana y animal,  anuncia
la presencia de importaciones de chile pi-
cante procedentes de la India adultera-
das con Rojo Sudán 1. Si bien no hay evi-
dencia de la presencia de este colorante
en productos alimenticios procedentes de
la Comunidad Europea, la seriedad de la
posible amenaza para la salud hacía ne-
cesario extender las medidas tomadas
por Francia al resto de la comunidad, por
tanto la Comisión de la CE adoptó la de-
cisión, aprobada el 20 de Junio de 2003,
de tramitar medidas de emergencia rela-
tivas a la comercialización de chile pican-
te y productos derivados.

Asimismo el 31 de julio a través de la
Food Standard Agency se informó de la
presencia de Sudán en chile picante en
polvo, salsas y condimentos fabricados en

el Reino Unido a partir de chile proceden-
te de la India. Aunque no todos los pro-
ductos de chile pueden estar afectados,
como es el caso del chile fresco y las nue-
vas partidas procedentes del exterior (ya

que el exhaustivo control en aduanas
no permite la entrada de ningún
producto en el que se detecte
este colorante prohibido),
esta misma agencia
ha pedido a
las em-
presas
pro-

ductoras que
notifiquen y retiren
cualquier producto
contaminado. Las me-
didas adoptadas por la
comunidad Europea pu-
blicadas el día 20 de Junio
de 2003 se aplicarán al chile
picante y a cualquier producto
destinado a consumo humano derivado
de los frutos del genero Capsicum, bien
secos, bien molido ó en polvo dentro del
CN 09042090. El “chile picante” es una
e s p e c i a
u t i l i zada
en España
como con-
dimento y aditivo, especialmente en la in-
dustria cárnica debido a sus cualidades or-
ganolépticas y a sus propiedades como
conservante. También se emplea en la
elaboración de salsas y el la fabricación

de pimentones más o menos
picantes para uso culinario.
Los principales productores
de chile picante a escala

mundial son, China, India, México, Tur-
quía, España y Estados Unidos. En Espa-
ña su consumo no es importante, si bien
en paises latinoamericanos ó Estados
Unidos está muy extendido su uso. Las

condiciones necesarias para la impor-
tación de dichos productos, serán las si-

guientes: 
1.- Cualquier importación de chile destina-
da a consumo humano a la Comunidad
Europea debe ir acompañada de un infor-
me analítico proporcionado por el impor-
tador o intermediario en el cual se de-
muestre que las partidas no contienen el
colorante rojo Sudán I (CAS Nr 842-07-09).
2.- Las autoridades competentes en los
Estados miembros deberán revisar que ca-
da partida de estos productos presentada
para importación va acompañada de su
correspondiente informe analítico.
3.- En ausencia de este informe el pro-
ducto deberá ser analizado en el país re-
ceptor, quedando retenido el producto
hasta obtener el resultado del análisis.
Asimismo los estados miembros deben
realizar muestreo y análisis aleatorio de
chile picante y productos derivados, bien
al entrar al país o bien una vez situados
en el mercado.

Todas aquellos productos de chile en
los que se detecte adulteración serán des-
truidos para evitar su introducción en la

cadena alimenticia. Estas medidas serán
revisadas en un plazo de doce meses para
establecer si sigue existiendo el potencial
riesgo, y por tanto es necesario todavía la
movilización de recursos para la protec-
ción de la salud. Esta evaluación tendrá en
cuenta los análisis aleatorios efectuados
por la autoridades competentes.

Muestreo y análisis:
Los estados miembros realizarán con-

troles adecuados, incluyendo muestreo
aleatorio y análisis, con el objetivo de ve-
rificar la ausencia de Rojo Sudán I. En el

LUCÍA GUARDIOLA GARCÍA, Mª DOLORES IBÁÑEZ TALAVERA Y JENARO GARRE DÍAZ, (LABORATORIO DE ANÁLISIS INSTRUMENTAL CTC).
JOSÉ MANUEL NIETO-SANDOVAL (DPTO. CALIDAD – J. SÁNCHEZ ARANDA S.L)

E

Francia anuncia la presencia de importaciones
de la India adulteradas con Rojo Sudán I

El “chile picante” es utilizado en
España como condimento y aditivo

A R T Í C U LO
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La revolución en el análisis del agua

caso de resultados positivos deberá infor-
marse a la comisión a través del sistema
de alerta rápida de la alimentación huma-

na y animal. Resultados negativos (favo-
rables) deberán ser enviados a la comisión
en un plazo de tres meses.

Cualquier partida sujeta a muestreo y
análisis podrá ser inmovilizada antes de
introducirse en el mercado como máximo
quince días laborables.

Determinación analítica de Rojo
Sudán I en chile picante:

Esta determinación se puede realizar
de forma rápida y muy fiable
por medio de la cromatografía
liquida de fase reversa con de-
tector UV-Vis diode array. La se-

paración de este compuesto de lleva a ca-
bo empleando una columna Hypersil-
ODS, y fase móvil acuosa con modificador
orgánico. La extracción de este compues-
to de la muestra es muy sencilla, ya que
simplemente se diluye la muestra y se
mantiene agitando durante una hora
aproximadamente, posteriormente se fil-
tra y se inyecta en el cromatógrafo. La
cuantificación se realiza mediante patro-
nes externos de concentración conocida.
La presencia de colorante Rojo Sudán I se
confirma mediante la técnica de compa-
ración de espectros entre la solución es-
tándar y la muestra analizada. �

- Commission Decision of June 2003 on emergency

measures regarding hot chilli products ( notified under

document number C(2003)1970) Official Journal of the

European Union

- http://www.foodstandars.gov.uk/news/newsarchive/sudan

- http://www.mercanet.cnp.go.cr - Sigma-aldrich.com
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Comparación del espectro de un estándar de Sudán 1 con una muestra de chile picante contaminada.





Los objetivos de esta actuación son:
- Difundir en la sociedad la gran carga de
ciencia y tecnología que ocultan los pro-
ductos alimenticios.
- Hacer accesible al público no especiali-
zado el conocimiento de las diferentes
disciplinas científicas y tecnológicas de
interés en el sector agroalimentario. 
- Despertar la curiosidad de niños y jó-
venes acerca de los temas científicos y
tecnológicos. 
- Hacer comprensible la relación entre la
ciencia y la vida cotidiana. 
- Sensibilizar a la población sobre el pa-
pel fundamental de la investigación
científica y de la tecnología en el desa-
rrollo social.

Por tanto, las actividades están orien-
tadas a estimular el interés social por la
ciencia y la tecnología de acuerdo con el
siguiente programa:

6 de noviembre de 2003.
Día de puertas abiertas de las instala-

ciones del Centro Tecnológico Nacional
de la Conserva y Alimentación. En la Sa-
la de Actos se proyectará un vídeo y se
hará una presentación multimedia para
explicar, de forma didáctica, la investiga-
ción, organización y actividades del CTC.
Los visitantes recorrerán los distintos la-
boratorios, así como la Planta Piloto,
donde los investigadores responsables
darán una explicación de la actividad

que se desarrolla en ellos y los visitantes
podrán participar en algunos ensayos e
informarse sobre los temas de su interés.
Se entregará a los asistentes información
general y se propiciará un coloquio sobre
diversos temas.

7 de noviembre de 2003.
Stand divulgativo en la Plaza San Este-

ban de Murcia con información sobre las
actividades del sector agroalimentario,
proyección de un video multimedia, entre-
ga de la revista CTC Alimentación y otros
folletos, etc.

Presentación de la publicación “Mi
primer libro de Alimentación” dirigido a
los más jóvenes.
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SEMANA DE LA CIENCIA 2003
El CTC ha planificado una serie de actividades dentro del
marco de la Semana de la Ciencia 2003 bajo el lema
“Alimentación un valor seguro” dirigidas hacia Centros de
Enseñanza de todos los niveles (profesorado y alumnado),

Organizaciones de Consumidores, etc., que han sido
subvencionadas por el Ministerio de Ciencia y Tecnología,
la Consejería de Economía, Industria e Innovación y el
Instituto de Fomento de la Región de Murcia.
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Charla – Coloquio  10.30 - 11.00
¿Con qué tecnologías se fabrican los ali-
mentos que comemos?

El consumidor demanda alimentos
con mejoras en la calidad sensorial y nu-
tricional, mayor diversificación de pro-
ductos, formatos y envases novedosos y
prácticos, etc. 

La tecnología es la que debe dar res-
puesta a estas exigencias y al mismo
tiempo debe asegurar la competitividad
de las industrias agroalimentarias y la se-
guridad de sus productos.

12.30 – 13.00
¿Qué medidas ha tomado la industria ali-
mentaria para proteger el medio ambiente?

Conservar el medio ambiente no es un
lujo ni una concesión a la naturaleza sino
una necesidad para que el Hombre so-
breviva como especie.

Conocedores de esto la industria agro-
alimentaria ha adoptado una serie de
medidas dirigidas a conservar el medio
ambiente minimizando el impacto de sus
procesos de producción.

Taller  11.30 – 12.00
Quiero ver bichos. Descubre el mundo de
los microorganismos.

Taller para introducir al público infan-
til en los conceptos más básicos de la mi-
crobiología a través de juegos de compa-
ración entre distintos tipos de microorga-
nismos de acuerdo con su forma, necesi-
dades básicas para vivir, etc.

8 de noviembre de 2003
Stand divulgativo en la Plaza San Es-

teban de con información sobre las acti-
vidades del CTC, proyección de un video
multimedia, entrega de la revista CTC Ali-
mentación, folletos divulgativos, etc.

Presentación del juego multimedia
MICROATTACK.

Charla – Coloquio  10.30 - 11.00
¿Qué información nos da una etiqueta?

La nutrición es uno de los temas rela-
cionados con la alimentación más im-
portante que debemos conocer, ya que
un buen estado nutricional es sinónimo
de buena salud.

Cuando la nutrición no es adecuada,
la incidencia de patologías como trastor-
nos del comportamiento alimentario,

obesidad, enfermedades cardiovascula-
res, etc. es mucho más alta.

Unos hábitos saludables en nuestra
alimentación son la clave para un buen
estado nutricional. Información de este
tipo y mucha más la podemos encontrar
en las etiquetas.

12.30 – 13.00
¿Son seguros los alimentos?

La alimentación es un proceso im-
prescindible para la vida, que realiza-
mos todos los días desde que nacemos
hasta que morimos, y que supone el
contacto más directo y más íntimo de
nuestro cuerpo con el medioambiente
que nos rodea.

Los alimentos nos aportan además de
los nutrientes necesarios para llevar a
cabo las funciones fisiológicas de nues-
tro organismo, otras sustancias de efec-
tos positivos para la salud, aunque en
algunos casos pueden contener sustan-
cias o microorganismos que en determi-
nadas condiciones suponen un riesgo.

Estos son los elementos que hay que
controlar para poder certificar la seguri-
dad de nuestros alimentos.

Taller  11.30 – 12.00
Como se hace una conserva.

Taller para introducir al público juvenil
en los conceptos más básicos sobre los
procesos que la industria utiliza para la fa-
bricación de sus productos alimenticios. �
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uando se descubrió que grasas
saturadas aumentaban el riesgo
de contraer enfermedades cardio-

vasculares, el consumidor se decidió por
los aceites vegetales y las margarinas co-
mo substitutos saludables de las grasas
animales altamente saturadas, tales co-
mo la manteca de cerdo y la mantequilla. 

Actualmente algunos estudios cues-
tionan si son saludables o no los ácidos
grasos trans que se generan durante el
proceso de hidrogenación a los aceites
vegetales para producir margarina y
manteca vegetal. 

Los ácidos grasos son los elementos
que componen la grasa de la dieta. En la
grasa que consumimos a diario, hay pro-
porciones diferentes de ácidos grasos sa-
turados e insaturados. El tipo de ácido
graso que predomine determinará si la
grasa es sólida o líquida a temperatura
ambiente. La manteca por ejemplo, sóli-
da a temperatura ambiente, es un ejem-
plo del predominio de ácidos grasos sa-

turados. Los aceites vegetales, líquidos a
temperatura ambiente, contienen en su
mayoría ácidos grasos insaturados. Un
ácido graso saturado tiene el máximo nú-
mero posible de átomos de hidrógeno
unidos a los carbonos de la cadena es-
tando, por tanto, saturado de átomos de
hidrógeno. Cuando se pierde un par de
hidrógenos consecutivos formando un
doble enlace entre dos carbonos se for-
ma un ácido graso insaturado. Si hay un
doble enlace se trata de un monoinsatu-
rado y si tiene varios poliinsaturado.
Cuando los átomos de hidrógeno se que-
dan en el mismo lado de la cadena tene-
mos una estructura cis y cuando quedan
en lados opuestos es una estructura
trans. El Center for Science in the Public
Interest (USA) y distintos estudios mues-
tran que la ingesta de estos compuestos
trans, similar a los ácidos grasos satura-
dos, incrementa el colesterol de baja den-
sidad o “colesterol malo” (LDL-C) y dismi-
nuye el de alta densidad o "colesterol
bueno" (HDL) en sangre, que como se sa-
be aumenta el riesgo de desarrollar en-
fermedades cardiovasculares aunque se
desconoce aún el mecanismo a través del
cual los ácidos grasos trans elevan los ni-
veles de colesterol de la sangre. También,
informes del Institute of Medicine of the
National Academy of Sciences (IOM/NAS-
USA) recomiendan que se limite la inges-
ta de las grasas trans así como de otras
grasas potenciadoras del colesterol por
medio de una dieta nutricionalmente
adecuada. De acuerdo con estas reco-
mendaciones el ciudadano debe conocer
la cantidad de grasas trans que contienen
los alimentos que consumen para lo que
le será de gran ayuda que su contenido
se refleje en la etiqueta nutricional. 

Por todo lo anterior, el 11 de Julio de
2003 la FDA publicó una norma, que se-

rá efectiva el 1 de Enero de 2006, modi-
ficando sus regulaciones sobre etiqueta-
do de alimentos en la que se exige que
los ácidos grasos trans sean declarados
en las etiquetas nutricionales de alimen-
tos convencionales y de suplementos die-
téticos. Para alimentos convencionales
los ácidos grasos trans serán listados co-
mo “Trans fat” (grasa trans) o simple-
mente “Trans” en una línea separada de-
bajo de la grasa saturada en la etiqueta.
Deberá expresarse en gramos por seving
size redondeando a 0.5 ó 1.0 gramos por
debajo ó por encima de 5 g respectiva-
mente. Si un serving size contiene menos
de 0.5 gramos se declarará como “0 g” ó
se puede poner "Not a significant source
of trans fat" al final de la tabla de valores
nutricionales. Es obligatorio listarlos aun-
que no se listen los ácidos grasos mono o
poliinsaturados y por supuesto que no
cambiará el contenido de “Total Fat” (gra-
sa total) puesto que la grasa trans está in-
cluda en ella. Para suplementos dietéti-
cos, si la cantidad por serving es inferior
a 0.5 g no es necesario reflejarlo en la eti-
queta. En cuanto a la ingesta diaria
(%Daily Value) se puede dejar en blanco
puesto que no hay valores recomendados
de ingesta diaria para ácidos grasos trans.

Aunque la fecha de entrada en vigor
de esta norma es el 1 de Enero de 2006
se puede comenzar ya a reflejar en las
etiquetas el contenido de grasa trans en
los productos, principalmente que con-
tengan grasas y aceites vegetales, que
vayan destinados al mercado estadouni-
dense. �

Los ácidos grasos trans, en la etiqueta
nutricional de Estados Unidos
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C Acido graso insaturado (Configuración cis) Acido graso insaturado (Configuración trans)

Información extraída de la Guía realizada por la
Division of Nutrition Programs and Labeling, del
Center for Food Safety and Applied Nutrition
(CFSAN) de la FDA-USA
Más información en:
ht tp://www.cfsan.fda.gov/~lrd/fr03711a.html
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Introducción
Hoy en día la industria alimentaria

ofrece al mercado una gran variedad de
alimentos precocinados y esterilizados,
en diversos tipos de envase, tanto en lo
que concierne a la forma como al mate-
rial utilizado para su confección.

Desde los tradicionales envases de ho-
jalata, como aquellos en base a aluminio,
frascos de cristal o bandejas y bolsas
plásticas.

Las diversas formas de los envases y
su presentación requieren de un control
estricto del proceso de esterilización, en
cuanto a la necesidad de conseguir un
producto acabado absolutamente lim-
pio, libre de corrosión, y de gran atrac-
tivo visual.

Aún el más sofisticado y moderno
equipo de esterilización de alimentos en-
vasados requiere, con el fin de conseguir
un aspecto limpio y brillante de los mis-
mos, que el agua utilizada en el proceso
esté tratada correctamente (de manera
que se asegure una producción continua
con un reducido porcentaje de rechazos)
y que el producto sea atractivo a la vista
del potencial consumidor.

Calidad del agua
y su tratamiento

En el proceso industrial, el agua se uti-
liza ya como medio de calefacción para
la esterilización, pasteurización o precoci-
nado, ya como medio refrigerante del
producto acabado.

Los problemas asociados a la inexis-
tencia o inadecuado tratamiento son los
siguientes: incrustación, corrosión, depó-
sitos, contaminación bacteriana y desa-
rrollo microbiológico.

Incrustación
La formación de incrustaciones es fun-

ción de la dureza del agua y de las con-
diciones de operación. La incrustación
más común es la de carbonato cálcico,
que forma un depósito cristalino, com-
pacto y adherente sobre las superficies
metálicas del equipo y provoca manchas
y depósitos sobre los envases.

Corrosión
El oxígeno es el principal responsable

de la corrosión tanto sobre los equipos
como en los envases. La corrosión por
oxígeno se manifiesta de forma localiza-
da y normalmente es del tipo pitting,
avanzando hasta la completa perforación
de la superficie metálica afectada.

Este hecho se agrava, ulteriormente,
al verificarse nuevos procesos de corro-
sión bajo depósito (debajo de los residuos
de corrosión generados inicialmente).

Depósitos
Estos se derivan mayoritariamente de

los mismos alimentos contenidos en los
envases, cuando éstos revientan o se
abren accidentalmente. Comúnmente
son del tipo grasas o aceites, y resultan
en un aspecto sucio y poco atractivo de
los envases acabados.

Contaminación microbiológica
Desde el punto de vista microbiológi-

co la calidad del agua a utilizar en los
procesos de esterilización debe cumplir
con los siguientes requisitos:
- Buena calidad organoléptica, es decir,
sin olores ni colores apreciables.
- Buena calidad microbiológica. Conteni-
do total en bacterias inferior a 100

col/ml, ausencia de bacterias patógenas
y ausencia de Escherichia Coli.
- Ausencia de contaminantes tóxicos.
- Ausencia de sólidos en suspensión

Los principales problemas relaciona-
dos con el agua se traducen en una re-
ducción de la vida útil de los equipos y
de su eficacia, así como en una pérdida
de brillo en los envases. Es decir, se daña
notablemente la imagen del producto
desde el punto de vista comercial.

Problemas específicos
de los equipos de esterilización

Se examinarán los principales proble-
mas asociados al agua utilizada en los
procesos de esterilización, para los tipos
más comunes de esterilizadores.

Autoclaves estáticos o de retorta
Estos autoclaves son del tipo horizon-

tal o vertical, y el agua puede ser emple-
ada como medio de esterilización, alter-
nativo al vapor, y como medio de enfria-
miento. Normalmente el problema más
común es la corrosión de la estructura
metálica del autoclave, salvo en aguas de
elevada dureza.

La discontinuidad del proceso agrava
estos fenómenos de corrosión a causa de
las entradas de oxígeno al sistema du-
rante los procesos de carga y descarga de
los envases, así como durante los perío-
dos de inactividad (figuras 1 y 1 bis).

Autoclaves Rotativos (Rotamats)
Estos equipos se componen de dos

cuerpos de autoclave superpuestos. El in-
ferior, con estructura rotativa, para la es-
terilización, y el superior para el preca-
lentamiento inicial y la recuperación pos-

ESTERILIZADORES. Tratamiento de aguas y con
de esterilización de alimentos envasados.
Un eficaz tratamiento de las aguas utilizadas para la
esterilización de los alimentos envasados asegura una
óptima protección de los equipos de esterilización,
así como la obtención de envases brillantes y
atractivos.
Seguidamente se examinan los principales problemas
en el proceso de esterilización en la industria

alimentaria para los distintos tipos de esterilizadores
comúnmente utilizados. Se describe una nueva
tecnología de tratamiento de las aguas (Sterisafe),
específica para el sector, examinándose en par ticular
sus propiedades en cuanto a inhibición de la
incrustación y protección frente a la corrosión, tanto
de los equipos como de los envases.
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terior del agua de esterilización. Los pro-
blemas que presentan los Rotamats son
los siguientes:
Cuerpo superior: Incrustaciones de carbo-
nato cálcico debido al calentamiento del
agua hasta los 130ºC.
La corrosión viene igualmente ligada a
esta alta temperatura de operación, al
contenido en oxígeno del agua y a la for-
mación de incrustaciones con la consi-
guiente corrosión bajo depósito (figura 2).
Cuerpo inferior: aquí la principal proble-
mática es la corrosión, análogamente a lo
que ocurre en los autoclaves estáticos.

Autoclaves en continuo del tipo
Cooker / Cooler

El esterilizador está constituido por dos
o más cuerpos conectados en serie de los
cuales uno opera bajo presión de vapor
(Cooker) y el otro con agua de enfriamien-
to (Cooler) –presurizado con aire.

Los problemas en estas unidades pue-
den ser:
- En el Cooker: la corrosión, que puede ser
minimizada con un correcto tratamiento
del agua de caldera.
- En el Cooler: en este cuerpo existe un
fuerte gradiente de temperaturas, desde los
90ºC a la entrada de los envases y hasta los
30ºC en la zona de descarga.

En consecuencia se presentarán desde
incrustaciones en la zona caliente (figura
3), hasta corrosiones en las zonas más frías
(figura 4).

Esterilizadores hidrostáticos
La esterilización se produce en cáma-

ras de vapor que se comunican con el
exterior mediante columnas de agua,
cuya altura depende de la diferencia en-
tre las presiones interna y externa.

Los principales problemas se relacio-
nan con la inyección de vapor directo

que, al condensar, determina la natura-
leza corrosiva del agua. Las distintas
secciones pueden esquematizarse de la
siguiente forma:
- Cámara hidrostática: la corrosión puede
ser minimizada con un correcto trata-
miento del agua de caldera.
- Cámaras de pre-calentamiento y de pre-
enfriamiento: aquí el mayor problema
viene originado por la corrosión por oxí-
geno y bajo depósito (figura 5).
- Zona de enfriamiento por duchas de
agua: corrosión o incrustación según la
calidad del agua utilizada –niveles de du-
reza y alcalinidad.
- Cadena transportadora de los envases:
normalmente se presenta una combina-
ción de corrosión galvánica –debido a las
distintas aleaciones empleadas en sus
componentes- y de erosión mecánica por
rozamiento en el momento de la cadena
a través de la unidad.

Figura 1. Autoclave estático corroido. Figura 1 bis. Detalle del autoclave estático (raíles de deslizamiento de las bandejas y tubos
en zonas de fondo).

Figura 2. Tubería de entrada del vapor al depósito superior de un autoclave tipo Rotamat, in-
crustada durante su normal operación.

Figura 3. Notable incrustación en la zona de enfriamiento de un esterilizador Cooker/Cooler
(zona cliente, entrada de envases).

trol de la corrosión en instalaciones industriales
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Programas de tratamiento para
las aguas de los esterilizadores

De todo lo expuesto resulta evidente la
necesidad de un programa de tratamien-
to para esterilizadores, debiendo ser éste
integral y específico dada la habitual si-
multaneidad de problemas de diversa na-
turaleza.

Un correcto tratamiento del agua uti-
lizada en el proceso de esterilización de-
berá contemplar, en particular, la utiliza-
ción de productos muy estables frente al
cloro y la temperatura, por lo menos a
los valores máximos a que pueden ope-
rar este tipo de instalaciones (cloro libre
hasta 10 ppm, temperatura máxima
150ºC). Debe garantizar una total inhibi-
ción de la incrustación y formación de
depósitos, especialmente de carbonato
cálcico, en todo el rango de dureza que
pueden presentar las aguas de aporte, es
decir, desde 25 ppm hasta 800 ppm co-
mo CaCO3. Debe proteger frente a la co-
rrosión tanto al propio equipo como a
los envases. Debe asegurar una produc-
ción de envases sin manchas ni depósi-
tos, a la vez que brillantes y atractivos
para el consumidor. Teniendo presente
estas premisas, GE Betz, inició hace al-
gunos años un ambicioso plan de inves-
tigación con el fin de conseguir una tec-
nología específica para el tratamiento de
los esterilizadores. Se han mantenido
además, estrechos contactos tanto con
los fabricantes como con los usuarios de
estos equipos con el fin de comprender
exhaustivamente las características prin-
cipales a reunir por un tratamiento de
este tipo.

Como conclusión a este trabajo de in-
vestigación y desarrollo, las característi-
cas de los productos STERISAFE respon-
den al siguiente perfil:

- Optima estabilidad térmica y química
- Eficaz protección frente a los procesos
de incrustación y corrosión.
- Productos no tóxicos
- Optimo poder dispersante para un en-
vase brillante y atractivo.

Los productos se han formulado de
forma que el principal criterio de selec-
ción sea la dureza cálcica del agua utili-
zada. En la figura 7 puede verse el cam-
po de aplicación de los distintos produc-
tos de la gama STERISAFE, observándo-
se como éstos cubren todo el espectro de
aguas comúnmente utilizadas, desde las
calidades descalcificadas o desminerali-
zadas, hasta aquellas fuertemente in-
crustantes.

La inhibición de la incrustación y for-
mación de depósitos en las condiciones
de esterilización es posible gracias al
empleo de nuevas mezclas sinergísticas
de fosfonatos (vía una acción complejan-
te y de distorsión de los cristales calcáre-
os) así como a la utilización de copolí-
meros de elevada eficacia dispersante
(basados en: ácido maleíco, ácido polia-
crílico, sulfonados, ...). La inclusión tam-
bién de tensoactivos asegura el brillo y la
ausencia de manchas en los envases, al
mismo tiempo que facilita su secado
después del proceso de enfriamiento.
Por lo que respecta a la protección fren-
te a los procesos de corrosión, la presen-
cia de inhibidores específicos permite su
control tanto sobre los equipos como los
propios envases metálicos. En la figura 9
se reporta la velocidad de corrosión en
función de la dureza cálcica, obtenida en
laboratorio al simular las condiciones del
proceso de esterilización, en ausencia de
tratamiento y con el tratamiento STERI-
SAFE. Se puede observar como las su-
perficies metálicas resultan siempre pro-

tegidas mediante el tratamiento STERI-
SAFE, independientemente del agua uti-
lizada.

Asimismo, también se encargaron es-
tudios paralelos a instituciones de reco-
nocido prestigio en el sector alimentario,
en los que se constató un mejor acabado
del envase (Stazione Sperimentale per
l’Industria delle Conserve Alimentari) y la
no toxicidad de la gama Sterisafe (Camp-
den Food & Drink Research Association).

En particular, se tratará a continua-
ción la problemática de la corrosión en
esterilizadores estableciendo una com-
parativa entre un programa de trata-
miento clásico en base a zinc-polifosfa-
tos (ZP) y el programa GE Betz STERISA-
FE (ST), de formulación específica para
este tipo de instalaciones.

Comparación entre programas
de tratamiento ZP y ST (1)

A partir de pruebas de tratamiento en
plantas piloto. La comparación se ha es-
tablecido determinando la velocidad de
corrosión en experimentos de laborato-
rio, a 25 y 95ºC, utilizando aguas de dis-
tintas durezas.

Las concentraciones de uso han sido
de 50 ppm de ZP (Zn = 5 ppm) y 100
ppm de producto STERISAFE (ST), con
los resultados se refieren en la figura 9.
Se puede observar como sobre todo el
rango de durezas considerado el trata-
miento con ST es superior en prestacio-
nes frente al clásico ZP por lo que se re-
fiere a inhibición de la corrosión sobre
acero al carbono.

Estudios electroquímicos
de pasivación

La velocidad de corrosión se ha deter-
minado con el método de resistencia a la

Figura 4. Detalle de corrosión en la zona de enfriamiento de un esterilizador
Cooker/Cooler (zona fría, salida de envases).

Figura 5. Corrosión bajo depósito en la zona de precalentamiento de un esterilizador
hidrostático.



polarización (2-3) utilizando un electrodo
del tipo cilíndrico en rotación (4).

Las condiciones del experimento son
las siguientes:
Régimen de flujo de la disolución:
- Ninguna rotación
- Electrodo en rotación (5 Hz, 31,5
cm/seg).
Temperatura:
- 20ºC, 60ºC
Tratamiento:
- Ninguno
- Sterisafe 100 y 300 ppm
- ZP 50 y 150 ppm
Análisis del agua:
- Dureza cálcica: 60 ppm como 

CaCO3
- Alcalinidad total: 60 ppm como 

CaCO3
- Dureza magnésica: 45 ppm como 

CaCO3
- Cloruros: 130 ppm
- Sulfatos: 100 ppm
- pH: 7,6

En ausencia de tratamiento se ha obte-
nido una velocidad de corrosión de 2,5
mpy con electrodo en rotación y de 4,2
mpy en condiciones estáticas, a 20ºC. No
fue posible medir la velocidad de corro-
sión a 60ºC debido a los graves daños por
corrosión sufridos por el electrodo en estas
condiciones y la consiguiente variación de
su superficie. Las figuras 10 y 11 refieren
las velocidades de corrosión utilizando los

tratamientos ZP y ST, a las dosificaciones
respectivas de 50 y 100 ppm, a 20ºC. Se
observa claramente como en los dos casos
la velocidad de flujo es determinante en la
consecución de una correcta pasivación.
De hecho, no se obtiene pasivación en au-
sencia de recirculación, es decir, con elec-
trodo estático, mientras que se obtienen
buenos resultados con ambos productos
cuando se somete el electrodo a rotación.
A continuación, se han efectuado medidas
a 60ºC con el electrodo en rotación utili-

zando una concentración de 50 ppm de
zinc-polifosfato: la corrosión resulta ser
muy elevada, reportándose resultados su-
periores a las 40 mpy.

Repitiendo el experimento con una
concentración de 300 ppm del zinc-poli-
fosfato la velocidad de corrosión se redu-
ce a 0,7 mpy. El mismo ensayo con el pro-
ducto STERISAFE a 100 ppm resulta en
una velocidad de corrosión de 0,5 mpy.
Aumentando la dosificación a 300 ppm no
se observan variaciones apreciables.

De estos estudios puede concluirse
que el tratamiento en base a la gama
STERISAFE proporciona una protección
frente a la corrosión sobre el acero al car-
bono muy superior al tratamiento clásico
en base a zinc-polifosfato. Todo ello en
condiciones de flujo dinámico del agua
de proceso y a altas temperaturas, condi-
ciones de operación típicas de las instala-
ciones de esterilización.

Conclusiones
Se ha examinado la problemática rela-

tiva al tratamiento del agua en esteriliza-
dores, pudiéndose apreciar como ésta se
centra en la corrosión, formación de in-
crustaciones y depósitos, así como la con-
taminación microbiológica. Se han ilustra-
do algunos casos relativos a distintos tipos
de esterilizadores industriales y presen-
tando una nueva gama de productos es-
pecíficamente diseñada para el tratamien-
to de estas instalaciones (STERISAFE).

En particular se han comparado el
tratamiento STERISAFE (ST) frente al tra-
dicional tratamiento en base a zinc-poli-
fosfato (ZP) en cuanto a su poder de in-
hibición de la corrosión sobre el acero al
carbono.

A partir de las pruebas en laboratorio
y las medidas electroquímicas de resis-
tencia a la polarización lineal, se ha pues-
to de manifiesto la superior protección
del tratamiento STERISAFE, sobre todo
en condiciones de flujo dinámico y a al-
tas temperaturas (circunstancias típicas
de los esterilizadores industriales). �
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Figura 7. Campo de aplicación de los productos Sterisafe
en función de la dureza del agua de proceso.

Figura 8. Velocidad de corrosión sobre acero al carbo-
no con tratamiento químico en función de la dureza del
agua (temperatura 95º C).

Figura 11. Velocidad de corrosión frente al tiempo, de-
terminada sobre electrodo en rotación, para el trata-
miento Sterisafe (Temperatura 20º C).

Figura 10. Velocidad de corrosión frente al tiempo, so-
bre electrodo en rotación, para el tratamiento zinc-poli-
fosfato (temperatura 20º C).

Figura 9. Velocidad de corrosión en función de la dure-
za cálcica del agua, medida a 25 y 95º C, en presencia
de un tratamiento en base a zinc-polifosfato (ZP) y con
STERISAFE (ST).

CORROSIÓN EN FUNCIÓN DE LA DUREZA

DUREZA CÁLCICA (ppm)
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Programa Regional de Acciones Innovadoras
(PRAI)
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l Programa Regional de Acciones
Innovadoras (PRAI) es un instru-
mento para el diseño de estrate-

gias de innovación promovidos por la Di-
rección General de Política Regional de la
Comisión Europea. 

Las acciones innovadoras del Fondo
Europeo de Desarrollo Regional (FEDER)
constituyen labo-
ratorios de ideas
en beneficio de
las regiones des-
favorecidas. Dado
que las interven-
ciones principales
de los Fondos Es-
tructurales ofre-
cen con frecuen-
cia posibilidades
limitadas de expe-
rimentación, las
acciones innova-
doras aportan a
los agentes regio-
nales "el terreno
de prueba" nece-
sario para superar
las dificultades
que plantea la
nueva economía.

En fecha de 27 de diciembre de 2001,
se aprobó el proyecto presentado por el
Gobierno de la Región de Murcia, titulado
“Consolidación de la Región de Murcia en
una economía basada en el conocimiento
y la innovación tecnológica (PRAI)” que ha
sido ejecutado por el Instituto de Fomento
de la Región de Murcia en colaboración
con los Centros Tecnológicos y Organis-
mos Públicos y Privados de Investigación.

El programa pretende impulsar la in-
novación y la transferencia tecnológica

en la Región de Murcia como paso cru-
cial para su consolidación en la nueva
economía, basada en el conocimiento,
por medio de unas acciones, sugeridas
por el sector industrial y fácilmente trans-
feribles a otras regiones, que crearán un
sustrato innovador en las PYMES murcia-
nas, impulsarán la transferencia tecnoló-

gica y permitirán mejorar la coordinación
de actividades de los distintos agentes
tecnológicos regionales. 

Dentro del sector agroalimentario se
han desarrollado las siguientes cuatro
acciones:
- Movilidad de tecnólogos.

Esta acción ha estado dirigida hacia
empresas que han mostrado su interés en
potenciar sus distintos departamentos por
medio de la incorporación de un titulado
que actúe como dinamizador de distintas

actividades que influirán positivamente en
los procesos innovadores de la empresa.
- Nuevas Herramientas para la Calidad y
el Diseño.

Se han incorporado a las empresas
nuevas herramientas simples de Calidad
o Diseño que las han ayudado a mejorar
su competitividad.

- Estrategias pro-
activas para la
Transferencia de
Tecnología. Desa-
rrollo de  nuevos
productos, mejo-
ra de procesos,
introducción de
nuevas tecnologí-
as y minimización
del impacto am-
biental de verti-
dos han sido al-
gunos de los te-
mas en los que
las empresas han
obtenido respues-
tas fiables y que
han sido incorpo-
radas a sus proce-
sos productivos.
- Introducción del

Plan Tecnológico Empresarial en la Re-
gión de Murcia como herramienta de
gestión.

El Plan Tecnológico Empresarial es
una herramienta de gestión fundamental
a la hora de introducir el vector de la tec-
nología dentro de la estrategia de la em-
presa, con las ventajas añadidas de ser
una herramienta útil para empresas de
cualquier dimensión y que permite que
la innovación sea asumida por la direc-
ción de la empresa. �

E

I N N O VA C I Ó N

- El Quijero, S.L.
- Pedro Guillen Gomariz, S.L.
- Productos Químicos de Arqués, S.L.
- José Manuel Abellán Lucas
- Mateo Hidalgo, S.A.
- Filiber to Mar tínez, S.A.
- Mar tínez Nieto, S.A.
- Vecomar Alimentación, S.L.

- Conser vas El Raal, S.C.L.
- Hor topacheco Sat 6190
- Agromark 96, S.A.
- G`S España, S.L.
- José Sánchez Aranda, S.L.
- Global Ends, S.A.
- José María Fuster Hernández, S.A.

- Manuel García Campoy, S.L.
- Francisco Mar tínez Lozano, S.A.
- Congelados Pedáneo, S.A.
- Marín Giménez Hnos., S.A.
- Juan Pérez Marín, S.A.
- Sucesores de Ar turo Carbonell, S.L.
- Aliminter, S.A.
- Fomento Empresarial de Murcia, S.L.

Empresas participantes en el PRAI:
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¿Presente o futuro?
Anuga Foodtech y Achema 2003
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a feria internacional Anuga FooTec
se desarrolló los días 8 hasta 11 de
abril de 2003, un periodo de tiem-

po muy corto para visitar los mas de
92000 m2 de exposición. Contó en esta
edición con 35000 visitantes de 130 paí-
ses aproximadamente, convirtiéndola en
la feria de alimentación mas importante a
nivel mundial.  Anuga FoodTec tiene lu-
gar cada tres años en la ciudad de Colo-
nia, Alemania. Este año han expuesto
1122 compañías de 45 países.

La feria estaba distribuida conforme a
los siguientes sectores:
- Tecnología de proceso e ingredientes:
Sistemas de alimentación de materiales
sólidos, líquidos, tecnología de dosifica-
ción. Mecanismos de separación y pro-
cesos de moldeo. Procesos de conserva-
ción física. Tecnología del llenado. Inge-
niería de refrigeración y climatización.
Ingredientes funcionales y otros. Tecno-
logía del procesado de materiales.
- Tecnología del envasado: Máquinas de
envasado. Sistemas de codificación y
etiquetado. Materiales y sistemas de en-
vasado.
- Seguridad alimentaria y sistemas de ca-
lidad; Bio-ingeniería; Tecnología medio-
ambiental: Control y aseguramiento de la
calidad. Tecnología de limpieza.
- Automatización, tecnología de la infor-
mación /EDP: Sistemas de control de
procesos y de operación. Sistemas de co-
municación. Sistemas de control, regula-
dores y sensores.

Anuga FoodTec, con el paso de los
años, se ha convertido en el referente
mundial para todas aquellas empresas
que apuestan por las innovaciones en los
procesos de la industria de la alimenta-
ción. La filosofía de esta feria es apoyar la
tecnología y los nuevos desarrollos de pro-
cesos, cubriendo en sus diferentes pabe-
llones todos los conceptos relacionados
con el procesado de alimentos. Temas de
elevada actualidad como es la protección
del consumidor, higiene de alimentos, tra-
zabilidad, competitividad de precios y la
sostenibilidad, lideran el aumento de la
demanda en términos de la tecnología de
procesado. 

Las compañías que exhiben en Anuga
FoodTec confirman su objetivo de ofrecer
soluciones a las necesidades específicas de
la industria del procesado de alimentos.
Han demostrado el esfuerzo realizado pa-
ra satisfacer los deseos del consumidor,
desarrollando equipos mas convenientes y
de fácil operatividad para el desarrollo de
nuevos e innovadores productos, en cola-
boración con los procesadores de alimen-
tos. Las máquinas son diseñadas con el
propósito de reducir costos de energía y
mantenimiento.

Como soporte a la feria también se ofre-
cieron conferencias paralelas en las que se
desarrollaron temas de actualidad de la in-
dustria de la alimentación, incluyendo se-
guridad e higiene del trabajo, nuevas tec-
nologías y producción sostenible. 

La diferenciación domina
El mercado de la alimentación está

claramente dominado por la diferencia-
ción. SIG Combibloc y Tetra Pak capitali-
za esta demanda de diferenciación en sus
envases, tal como se pudo apreciar en es-
ta edición de Anuga FoodTec 2003.

Sin lugar a dudas Tetra Pak se ha con-
vertido en la reina de la feria, con un
stand de 3200 m2 y mas de 800 técnicos
al servicio de los visitantes. El stand in-
cluía líneas completas de envasado a ta-
maño real. El visitante podía ver trabajar

estas líneas y preguntar a un técnico de
Tetra cualquier inquietud que pudiera
sugerirle dichas instalaciones. 

Desde hace muchos años, Tetra Pak
utiliza la exposición Anuga FoodTec de
Colonia como escaparate para mostrar
sus envases de cartón. Se trata de una
muestra de infinidad de formas, tama-
ños, colores y diseños gráficos de los más
variados productos de todo el mundo en-
vasados en envases de Tetra Pak.

La edición de este año no ha sido una
excepción: más de 1.200 diseños distin-
tos de envases de cartón se han expues-
to ocupando una pared de 19 metros de
longitud del stand de Tetra Pak. Los dise-
ños seleccionados ilustran los productos
más innovadores y recientes, disponibles
en el mercado.

Los visitantes que se dieron cita este
año en el stand de Tetra Pak pudieron
igualmente "saborear el mundo", ya que
en el bar que se montó en el centro del
stand se ofreció una degustación de más
de 250 productos diferentes en envases
Tetra Pak. Entre los productos ofrecidos
este año para paladear se encuentran las
nuevas bebidas y productos alimenticios
de valor añadido que por un lado ofrecen
al consumidor algo más y, por otro, per-
miten al productor incrementar su mar-
gen de beneficios.

Por otro lado, en esta edición destacó
una sección especial, dedicada a demos-
trar como los clientes pueden aprovechar
al máximo las posibilidades de impresión
de la superficie de los envases de cartón
incorporando incluso promociones u
otras formas de comunicación de marke-
ting publicitario.

L

Distribución de los pabellones de Anuga FoodTec 2003

R E P O R TA J E

Las ferias internacionales Anuga FoodTec 2003 y Achema 2003, se han
conver tido en el primer referente mundial del futuro de la industria de la
alimentación.
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El producto estrella de Tetra en la fe-
ria, fue la presentación oficial del cartón
Recart, un cartón que puede ser esterili-
zado en un autoclave. Recart podria ser
el sustituto de la lata. 

Los envases de cartón normalmente
no soportan temperaturas por encima de
los 100ºC. Para resolver este problema,
Tetra Pak ha desarrollado un nuevo ma-
terial de cartón que hace posible esterili-
zar el producto después de envasado. La
característica principal de este material
es su resistencia a la humedad y los polí-
meros usados en su fabricación son re-
sistentes al calor. Además estos envases
son respetuosos con el medio ambiente
al ser reciclables. Con este sistema se
pueden envasar todo tipo de productos,
desde líquidos hasta productos particula-
dos de cualquier tamaño, asegurando
una vida útil del producto de 24 meses.

Una vez que el visitante ha superado
el shock que producía la magnitud del
stand de Tetra Pak, era el momento de
visitar el satnd( 2400 m2) de su compa-
ñero SIG Combibloc, donde presentaron
una nueva máquina y concepto de enva-
se para el envasado aséptico y bebidas
refrigeradas como leche y zumos. “Com-
bishape” es la llenadora de bebidas a
partir de láminas de cartón de forma-li-
bre, que hace posible la formación de en-
vases con forma oval, forma de luna,
triangular, octogonal, etc. La filosofía de
esta nueva máquina es la forma de la ba-
se que soporta el envase y determina su
apariencia. El cuerpo, base, parte supe-
rior y el nuevo tapón de tornillo son los
elementos básicos. La línea comienza
con la sección de formado del envase, se-
guida de la aplicación del tapón y pasa a
la sección de llenado que se produce por
la base del envase, después se cierra el
envase por su parte inferior.

Las empresas que quieren distinguir
sus productos en el mercado seleccionan
un envase específico. Esta diferenciación
hay que pagarla y puede suponer hasta
un 20% mas caro el envase.

Elopak en un stand mas modesto que
el de Tetra Pak y Sig Combibloc, muestra
también una innovación en su llenadora
de productos lácteos basada en la tecno-
logía ultra-limpia (no aséptica), que au-
menta la vida útil del producto hasta 12
días, comparándola con otras llenadoras
análogas, existentes hoy en día en el
mercado. Esta empresa apuesta también
por la diferenciación en las forma del
envase.

Después de visitar esta edición de
Anuga FoodTec, podemos observar que
en 92000 m2 de exposición, el envase
predominante es el plástico. Se pudo ver
algún envase de vidrio y algunas latas.
Siendo esta feria el espejo del futuro mas
inmediato de la industria de alimenta-
ción, habría que reflexionar sobre el futu-
ro de nuestras empresas de alimentación
para seguir el ritmo del mercado actual.

Complementaria a Anuga FoodTec se
celebró ACHEMA, Frankfurt, 19.-24. ma-
yo de 2003. En esta feria, tres veces ma-
yor en extensión que Anuga FoodTec, se
encuentra solución a cualquier problema
de ingeniería de procesos. De hecho, no
es casual que esta feria trianual, coincida

con la celebración de Anuga FoodTec
(15 días mas tarde).

Achema 2003 es la 27 edición inter-
nacional de exhibición y congresos de
ingeniería química, protección medio-
ambiental, y biotecnología. Contaba con
mas de 4000 expositores de todo el
mundo y mas de 200000 visitantes. Con-
virtiéndola en el referente para la indus-
trias procesadoras del campo de alimen-
tación, farmacia y química y marca las
tendencias de futuro.

Tan importante es visitar esta feria, co-
mo la de Anuga FoodTec, pues los con-
ceptos de ambas son complemetarios. En
Anuga FoodTec encontramos procesos
de la industria de la alimentación com-
pletos, sin embargo en Achema los pabe-
llones se dividen por operaciones indus-
triales aplicables tanto en el campo de la
alimentación, farmacéutico y químico.
Esta feria es una muestra del estado del
arte de la tecnología y una fuente de ide-
as innovadoras.

En sus diez pabellones (de varias plan-
tas cada uno) se daban soluciones a pro-
blemas concretos de cada una de las ope-
raciones unitarias en las que se divide
cualquiera de nuestros procesos de ali-
mentos.

Así mismo, estaban presentes las últi-
mas novedades en sistemas de bombeo,
tratamiento térmico, filtración, agitación,
desaireación y seguro que encontrará
aplicaciones novedosas que mejoren sus
procesos de producción.

Los pabellones que incluyó este año
ACHEMA 2003 estaban divididos en las
siguientes categorías:
- Investigación y desarrollo.  
- Ingeniería
- Instrumentación, control y técnicas de
automatización.
- Laboratorios y técnicas de análisis.
- Procesos mecánicos.
- Procesos térmicos
- Bombas, compresores, válvulas y cone-
xiones
- Farmacia, envasado y almacenamiento.

Bombas Blackmer.Bomba Seepex.

Nuevos modelos de lóbulos de bombasVogelsang

Stand de la empresa de bombas Vaughan.



- Seguridad industrial y laboral.
- Tecnología y control de materiales.
- Bibliografía y documentación. 
- Biotecnología.
-. Equipamiento biotecnológico y protec-
ción medioambiental.

Simultáneamente a la feria se organi-
zó una serie de conferencias donde ex-
pertos internacionales presentaron los
progresos técnicos y científicos. Estos
congresos dan la oportunidad a investiga-
dores y empresas de presentar los resul-
tados de sus investigaciones así como la
presentación de desarrollos tecnológicos. 

Se recomienda al visitante el emplear
el máximo tiempo posible a esta feria y
recorrer sus diez pabellones y seguro ha-
rá descubrimientos de maquinara con
una clara aplicación para su proceso in-
dustrial.

Como novedades interesantes a desta-
car para el sector de la alimentación, mi-
les pero podriamos rescatar algunas de
las que mas no llamó la atención.

¿Sabía que .....?
Muchas aplicaciones novedosas y cu-

riosas se descubren en los distintos pa-
bellones de Achema 2003. Uno de los
objetivos comunes a cualquier línea de
procesado de alimentos es el poder
transformar las líneas que trabajan en
discontinuo en procesos continuos para
reducir los tiempos de producción y por
consiguiente un aumento en los benefi-
cios económicos. El bombeo de los ali-
mentos es la operación clave que hace
que muchos de estos procesos en carga
no se puedan transformar en procesos
continuos.

En este sentido las soluciones de bom-
beo que se ofrecieron en Achema 2003,
podríamos decir que eran muy variadas y
entre ellas podemos destacar como intere-
santes para el sector de la industria de
procesado de alimentos las siguientes no-
vedades.
- La casa Blackmer ha desarrollado una
bomba que elimina los problemas de cir-
culación de productos altamente viscosos.

La bomba Blackmer c-series su diseño
sin cierres mecánicos, capacidad de cle-
an-in-place (CIP) y en acero inoxidable, la
hace ideal para aplicaciones de la indus-
tria de la alimentación. Consiste en un ci-
lindro y un elemento de bombeo monta-
do en un eje excéntrico. La rotación de
este eje en una cámara que va variando
su tamaño permiten el deslizamiento del
fluido hacía la tubería de descarga.
- Para procesos cuya materia prima no
sean fluidos como el caso de piezas de
fruta y vegetales, la empresa Vaughan ha
modificado el diseño de una bomba utili-
zada tradicionalmente en el sector de tra-
tamiento de aguas residuales, para su
aplicación en aquellas industrias cuyo
proceso implica descarga de piezas en
cintas, transporte hasta la zona de tritu-
ración y descarga en la pasadora, todas
estas etapas se suprimen con el uso de la
bomba antes mencionada capaz de aspi-
rar piezas de frutas y vegetales, triturarlas
y bombearlas directamente hacia la pasa-
dora u otra parte del proceso. Con esta
bomba se consigue reducir el espacio,
maquinaria y tiempo de proceso, pues
presenta una gama amplia de caudales.

El próximo mes de octubre tendrá la
oportunidad de ver trabajar esta bomba

con distintos productos en la planta pilo-
to del CTC, donde se tiene previsto la re-
alización de una jornada técnica con la
empresa española distribuidora de esta
bomba. 
- Hasta las bombas mas tradicionales su-
fren cada año cambios de diseño para re-
solver los problemas de la industria, es el
caso de la bombas lobulares donde el di-
seño de los lóbulos van mejorando para
evitar los problemas de bombeo con lí-
quidos poco viscosos o permitir el bom-
beo de productos particulados.
- Los ingenieros cada año se esfuerzan
mas por solucionar problemas concretos
y prueba de ello es el nuevo alimentador
y transportador de sus bombas de cavi-
dad progresiva para productos en polvo
que presentó la casa Seepex. 
- Otras de las operaciones problemáticas
es la agitación. En este sentido Achema
expuso cientos de nuevos diseños tanto
de agitadores como de tanques de agita-
ción. Cualquier mezcla de varios compo-
nentes hetereogéneos (sólido-líquido, lí-
quido-líquido, sólido-líquido) son conver-
tidos en mezclas totalmente homogéne-
as. La formulación del producto final se-
rá siempre la misma.
- Instalaciones industriales de las tecno-
logías emergentes (microondas, altas pre-
siones, ultrasonidos, concentración por
congelación, etc.) también están presen-
tas en esta edición de Achema 2003.
- El tema de sistemas de control en línea
de parámetros físicos (color, concentra-
ción, turbidez, etc.) y sistemas de auto-
matización de procesos, ocupan un pabe-
llón completo con ingenierías que ponen
al alcance del industrial los equipos y ex-
periencia para modernizar y hacer mas
competitivas sus líneas de procesos.

¿Porqué hay que visitar Anuga
FoodTec y Achema?

Tal como aparece descrito en este ar-
tículo, muchas son las razones que po-
drían argumentar la importancia de es-
tas ferias frente al resto de ferias de ali-
mentación que se celebran a lo largo de
todo el año a nivel internacional, pero
podríamos destacar que debido a la
magnitud, en cuanto a extensión y cam-
pos de la industria que abarcan. Estas fe-
rias permiten al visitante en una sema-
na, estar al día del estado de la Tecnolo-
gía de la Alimentación y de todas las in-
genierías asociadas a ella. Por eso desde
el CTC animamos a todos ellos que no
las conozcan, a visitarlas en su próxima
edición del año 2006. �

CTC 36

Imagen del stand de una empresa de materiales. Envase esterilizable Recart.
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Pedro Guillén Gomaríz, s.l: Sol de Archena
Teniendo como producto estrella la pera Williams en almíbar.
Situada en La Algaida, cuenta con el Premio Mercurio 1998 por su labor expor tadora.

a firma Pedro Guillén Gomaríz,
S.L. es una empresa dedicada a la
fabricación de conservas vegeta-

les con más de 46 años de existencia,
que está afiliada a la Agrupación de Con-
serveros de la Región de Murcia, al Cen-
tro Tecnológico Nacional de la Conserva
y Alimentación, etc. Fabricantes número
uno de pera en mitades, llegan a alcan-
zar volúmenes de hasta cuatro millones
de kilos al año. Considerada como una
gran empresa, no quieren renunciar a
ese carácter familiar con el que tan bue-
nos resultados han obtenido y prueba de
ello es que hay una tercera generación
trabajando en los distintos frentes de la
misma. Implicada de lleno en la labor ex-
portadora, esta empresa siempre ha
apostado por la aplicación de nuevas tec-
nologías en las distintas cadenas de pro-
ducción, sin que por ello hayan tenido
que renunciar a la mano de obra cualifi-
cada. Por estos motivos se deduce que
Pedro Guillén Gomaríz, S. L. busca el

equilibrio y están convencidos de que el
consumidor final sabe apreciar los resul-
tados. Este convencimiento les hace con-
fiar en su política, donde los trabajadores
de la fábrica siguen consignas tales como
“no metas en el bote lo que a ti no te gus-
taría encontrar”.

Dedicados a la comercialización y fa-
bricación de conservas vegetales, en la
actualidad, la empresa de La Algaida
hace alcachofa, albaricoque, melocotón
y pera.

La empresa fundada por Pedro Gui-
llén Gomaríz en el año 1957 cuenta con
una única sede, la misma desde enton-
ces, aunque infinitamente restaurada y
poco a poco ampliada hasta alcanzar
unos 14.000 m2 y construidos más de
10.000.

La fábrica tiene varias zonas diferen-
ciadas que podríamos resumir en cuatro,
como son la zona reservada para expedi-
ciones y almacenaje, otra específica para
el tratamiento térmico de los botes, la de

fabricación propiamente dicha y, final-
mente, una zona dedicada en exclusiva

para la fabricación
de albaricoque. En la
actualidad, la empre-
sa está estratificada

en tres departamentos fundamentales,
cada uno con sus directivos a la cabeza. 

Un Mercurio como ejemplo
El fuerte volumen de exportaciones

los ha llevado a ser una gran empresa,
claro ejemplo de esto es el premio Mer-
curio 1998 que les concedió la Cámara
de Comercio y Navegación de la Región
de Murcia. La empresa sin duda tiene

una visión exportadora, pero sin olvidar
el mercado nacional, estando el 70% de-
dicado al exterior. Actualmente, están tra-
bajando melocotón y de este producto
hacen medio fruto, dados y tiras, tanto
para el servicio doméstico como para
hostelería.

“Nuestro producto estrella es la pera
en almíbar, pero el mítico es la pulpa de
albaricoque, ya que todas las industrias

conserveras de Murcia realmente se crea-
ron para la fabricación de albaricoque y
también de melocotón. Dentro de nuestro
abanico de productos también los ofrece-
mos sin ningún tipo de azúcares añadi-
dos. Hay que tener en cuenta que el mer-
cado cada vez es más exigente”, matiza
Tomás Guillén, adjunto de producción.

“Nuestro mejor patrimonio son nues-
tros clientes y los tenemos repartidos por
otros países de la UE, Estados Unidos, Ca-
nadá etc. Y por supuesto, España, aunque
no nos cerramos ninguna frontera, al con-
trario, nosotros estamos abiertos allí don-
de soliciten nuestros fabricados. Lo que
sucede es que hay países con políticas
muy restrictivas donde se hace muy com-
plicado el trabajo”, dice Tomás Guillén.

Las demandas de productos suelen
llegar a la empresa de La Algaida direc-
tamente vía Fax, e-mail o a través de los
conocidos agentes de exportación que se
mueven por el extranjero. Esto, junto a la
ayuda de la Asociación de Conserveros,
les permite no tener necesariamente una
oficina comercial en el exterior.

Por lo que respecta al mercado nacio-
nal, supone un 30% de su producción y
cabe destacar la zona de Andalucía como
su principal receptora. Guillén Gomaríz

L

Hay países con políticas muy restrictivas
que dificultan el trabajo

El mercado de la hostelería
es cada vez más exigente

N U ES T R A S  E M P R ES A S
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suele trabajar con grandes cadenas de
distribución de alimentación.

Aunque trabajan marca blanca para el
exterior, sus marcas registradas comer-
cialmente son: Sol de Archena, que es la
más utilizada en España y es la marca
madre, así como Arxila y Zidan.

Calidad y Análisis
La empresa tiene instalada la normati-

va ISO 9.002, lo que les permite gozar de
un control total de sus fabricados, ade-
más de contar con una gran experiencia
respecto a los productos que trata, pues
lleva muchos años con ellos.

Conscientes y sensibilizados con la
problemática del agua y el medio am-
biente, están construyendo su propia es-
tación depuradora de aguas, que una vez
tratadas, serán aprovechadas para riegos
agrícolas etc.

Pero la calidad de los productos de
Guillén Gomaríz viene dada desde los
campos, donde el producto está cuidado-
samente vigilado ya y, además, cuentan
con plantaciones propias de albaricoque y
melocotón. Toda la pera es traía de Lérida
y la alcachofa de los campos de Lorca y
Cartagena.

Por cumplimiento de la normativa ISO,
cada día se hacen análisis rigurosos de
agua, producto y materia prima. El CTC es
el encargado de realizar la analítica res-
pecto a plaguicidas, metales pesados,
análisis microbiológicos y nuevos forma-
tos. La empresa también cuenta con un la-
boratorio propio de análisis instrumental.

Respecto al número de recursos huma-
nos, suman al menos cien personas re-
partidas en oficinas, planta y técnicos. Sin
embargo este número puede variar a lo
largo de las temporadas, como comentan
los responsables de la empresa.

Si hablamos de seguridad e higiene en
el trabajo, podemos señalar que están
asociados al SPM de la Agrupación de
Conserveros, que el personal recibe cur-
sos de formación, que se trata de un per-
sonal cualificado y que a su vez posee el
carnet de manipulador de alimentos. 

“Si tuviera que destacar algo de la em-
presa, eso sería el trato personal entre la
gerencia y los propios empleados. Hay
personal con muchos años en la empresa,
algunos de los cuales, cuando ha llegado
su jubilación, les hemos rendido un calu-
roso homenaje. Prueba de esa relación es
la comida familiar que la empresa celebra
todos los años con los empleados”, co-
menta Tomás Guillén.

La trazabilidad en la fábrica es total, el

proceso está informatizado, proporcionan-
do historiales a cada momento, controlan-
do por ejemplo las temperaturas de coc-
ción de botes por sondas de agua caliente
y de agua fría. Existen distintos sistemas
de cocción según producto y paletización
automatizada.

También hay que decir que cuando el
producto está en el bote, ha pasado por
una serie de controles muy rigurosos para
garantizar la calidad final. �

Pedro Guillén Gomaríz S.L, no deja de ser una empresa familiar im-
plicada con el pueblo donde esta enclavada, La Algaida, de apenas
2.700 habitantes. Curiosamente, un 80% de las familias del pueblo tie-
nen a algún familiar trabajando en esta empresa. Esto quiere decir que
Sol de Archena da calor a muchas familias. Pero sin duda es un pueblo
trabajador que lleva en la sangre la industria conservera.

Otra cuestión que inquieta a Guillén Gomaríz es el tema de las depu-

radoras, donde están especialmente sensibilizados con su problemáti-
ca, creen que es un gran error encontrarse con tres o cuatro depurado-
ras en un municipio pequeño, cuando en realidad con una grande y me-
jorada habría solución para todos. “Lo que sucede es que nadie quiere
sentarse a dialogar. Las depuradoras, por su alto coste, no son asequi-
bles para las pequeñas empresas, con lo cual tendrían que desaparecer
y se perdería bastante mano de obra”, finaliza Tomás Guillén.

Una empresa comprometida
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HUEVOS MARYPER, S.A: Objetivo calidad
Con un depar tamento de I+D inquieto, capaz de
producir toda una serie de ovoproductos que van desde
proteínas naturales para depor tistas hasta mascarillas de
belleza, pasando por la gama más conocida de huevos

frescos, cocidos o huevo líquido, su alcance llega hasta
países tan remotos como Taiwan, siempre manteniendo
un importante control de calidad que los ha hecho
colocarse como líderes del mercado español.
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uevos Maryper, S.A, bajo el buen
hacer de los hermanos Francisco
y Domingo Martínez Pérez, con-

forma junto a la canaria Glomari, distri-
buidora de alimentación y fabricante de
huevo líquido y la empresa situada en
Valladolid denominada Ovosec, S.A, úni-
ca fabrica de España de huevo en polvo,
el Grupo Maryper Alimentación S.L, que
además cuenta con delegaciones propias
en Valencia y Mallorca, así como distri-
buidores en el resto de España.

Todo esto era impensable en los años
60, cuando la empresa comenzó a co-
mercializar huevo fresco desde Totana,
donde se encuentra su sede central, pero
una cuidada línea de crecimiento y la ca-
lidad de sus productos la han llevado a
su privilegiada posición actual. Estamos
hablando de un grupo de alimentación
capaz de facturar en 2002 un total de 25

millones de Euros y cuyas previsiones
para 2003 superan los 30 millones.

Dentro de la gama de productos que
toca Maryper, cabe destacar la sección de
cosmética conocida como “Ovoline”, que
oferta cremas y mascarillas donde se uti-
liza el huevo con efecto lifting. También
comercializa productos para deportistas
con la marca “Ovogym”, como tortillas y
batidos con claras que proporcionan todo
un aporte de proteínas naturales. Si-
guiendo con esta diversificación, también
presenta otros productos como huevo lí-
quido en garrafas destinadas a la hoste-
lería, huevo cocido en todos sus formatos
y huevo fresco. Eso sí, además de “Ovo-
chef”, que está mundialmente patentado
y que consiste en un preparado de huevo
polvo con caducidad de dos años, que en
el mismo envase se puede reconstituir el
producto al añadirle agua y, desde en-

tonces, se tienen 72 horas para consu-
mirlo. Esto ha supuesto una auténtica in-
novación en el sector.

La empresa lleva cuarenta años en el
mercado, siempre dedicada al mundo del
huevo, pasando en el año 2001 a consti-
tuirse en un grupo. Siguiendo con la má-
xima de que su principal objetivo es la
calidad, han conseguido penetrar en un
mercado tan restrictivo como es el inglés,
con severas normativas de seguridad ali-
mentaria. Para Jaime Cabezas Dove, jefe
de administración, “el mercado inglés es
un mercado serio y muy complicado, el
solo hecho de que Maryper esté consoli-
dada allí dice mucho de nuestra calidad y
seguridad alimentaria”.

Para cuidar este apartado de calidad
dentro de una empresa dedicada a un
producto tan sensible a roturas y desper-
fectos como el huevo, garantizando ade-

H
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más la no salmonela, el no deterioro por
temperaturas extremas y una caducidad
amplia, se encuentran un químico como
jefe de producción y una licenciada en
tecnología de los alimentos como jefe de
calidad. “El mercado ahora es muy exi-
gente en calidad, ya no es como antes.
Ahora te piden primero calidad en el pro-
ducto y luego ya se habla del precio”,
asegura Cabezas.

La organización empresarial de Mary-
per tiene una estructura repartida en va-
rios departamentos, contando con algu-
nos específicos para exportación, calidad,
para el ámbito comercial, financiero y uno
especialmente inquieto de I+D, dedicado
a la creación de nuevos productos revolu-
cionarios. “Como ejemplo de la ferviente
actividad de este departamento, en la ac-
tualidad estamos tramitando la patente de

un nuevo producto que irá destinado al
ejército o a países que son deficitarios en
huevos, o incluso para llevar a países don-
de es difícil acceder a agua en buenas
condiciones sanitarias”, dice Gabriel Mar-
tínez Navarro, director ejecutivo de Mary-
per. Para éste, las colaboraciones que
aporta la empresa situada en Valladolid
son fundamentales, “allí tenemos un equi-
po técnico especializado, con experiencia

“Manteniendo una línea constante de crecimiento”
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en fabricación desde los años 60 para
cualquier cuestión de apoyo técnico”.

Cuestión de mercados
Dentro de la vorágine de productos a

los que darles salida, la exportación su-
pone un 21%, siendo el mercado nacio-
nal el que ocupa la mayor parte.

No obstante, los destinos elegidos pa-
ra la exportación son tan remotos como
Cuba, Taiwan, Emiratos Árabes, Marrue-
cos, Argelia y ya la Unión Europea, don-
de merece mención especial el mercado
inglés. Por lo que respecta al mercado
nacional, decir que éste queda totalmen-
te cubierto por la red perfectamente es-
tructurada de Maryper, con sus delega-
ciones y fábricas estratégicamente colo-
cadas para cubrir la totalidad del territo-
rio nacional. 

Además de trabajar con grandes su-
perficies tipo Eroski, Aldi, Lidl y El Corte
Ingles, la empresa de Totana también ha
apostado fuerte por los organismos pú-
blicos. Así, sirve sus productos a algunos
centros penitenciarios y provee al ejerci-
to, en centros de toda España.

“El ámbito nacional está cubierto”, en
palabras del D. Gabriel Martínez Navarro.
Para explicar esto tengamos en cuenta
que Maryper se basa en una red estruc-
turada donde tanto las Islas Canarias, con
una planta de fabricación y una distribui-
dora, como en las Islas Baleares donde
cuentan con una delegación, luego está
la delegación de Valencia que se encarga
de dar cobertura a todo el levante, la cen-
tral de Totana cubre el sur, y la zona cen-
tro y norte es para la fábrica de Vallado-

lid, el resto de España queda cubierto por
empresas distribuidoras.

Por lo que respecta a temas de medio
ambiente, decir que por su naturaleza,
las empresas del grupo no son contami-
nantes. El único residuo directo que pue-
de quedar del proceso productivo es cás-
cara de huevo, esto esta confirmado me-
diante una memoria medioambiental que
se realizó en el momento de instalar la
primera fabrica. En la actualidad se esta
intentando encontrar un uso a esta cás-
cara mediante su uso en abonos por se
alto contenido en calcio. Lo demás son
cartones y bolsas que son retirados por
gestores autorizados.

En Maryper, la limpieza se toma muy
en serio, todo el sistema lo lleva la multi-
nacional Henkel, con seguimiento de sus
técnicos y sus protocolos de limpieza. La
tecnología implantada en la fábrica es de
origen danés, de la marca SANOVO, em-
presa líder a nivel mundial en fabricación
y montaje de plantas de ovoproductos,
destacan por su originalidad las cascado-
ras, que llaman a todos la atención cuan-
do se visita la empresa.

La empresa en datos
Respecto a los recursos humanos, hay

que señalar que la empresa cuenta en To-
tana con aproximadamente 75 personas,
número ampliable hasta los 150 efectivos
si hablamos del grupo en su totalidad. La
empresa facturó en 2000, unos 1.500 mi-
llones de las antiguas pesetas y el pasado
año 2002 el incremento fue hasta los
2.200. Este año las previsiones son espe-
ranzadoras y lógicas dentro de esa línea

de crecimiento continuo, esperando supe-
rar los 3.000 millones. Al igual que suce-
diera anteriormente con el número de
efectivos, si le añadimos a la empresa de
Totana el resto del grupo, los números se
multiplican. Estaríamos hablando de unos
5.000 millones de facturación anual.

Resulta que Maryper es capaz de su-
ministrar el gran número de pedidos que
le llega en tiempo record, de ahí la cons-
tante progresión para intentar satisfacer
al cliente, que es quien le está brindando
la oportunidad de crecer.

Innovación
Dejando a un lado la patente sobre la

que están trabajando actualmente, hay
que destacar como inquietud última el
producto comercializado como Ovochef,
“nosotros el huevo polvo siempre lo he-
mos tenido, pero para uso industrial en ca-
jas de 5 o de 25 kilos, eso ha sido toda la
vida, pero ahora de lo que se trata es de
llevar el huevo polvo al consumidor final.
Esto se consigue mediante Ovochef, que
son botes más pequeños de huevo entero
desecado, yema desecada o clara deseca-
da”, dice Ana Cano, departamento de I+D.

Lo que sucede con este producto es
que al añadirle agua y agitar se consigue
el huevo líquido por todos conocido, con
la ventaja añadida de su fácil manipula-
ción sin contaminar el producto. Al prin-
cipio este método planteaba el inconve-
niente de que al intentar reconstituir el
huevo, se perdían sus propiedades, pero
con el sistema de producción diseñado
por el CTC el proceso de reconstitución es
mucho mejor y ya se consiguen las pro-
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piedades del huevo fresco. Además goza
de toda una serie de controles de calidad,
que el cliente debe apreciar. Cualquier te-
ma de analítica ha sido contrastado en el
Centro Tecnológico Nacional de la Con-
serva y Alimentación.

Para los responsables de Huevos
Maryper, quizás lo más destacable de to-

do sea su personal técnico y de control
de calidad, por lo sensible del producto
en cuestión, que hace posible ese mila-
gro de que no se pierda la calidad que se
exigen a sí mismos por el hecho incre-
mentar su cuota de mercado.

Contar con la mejor tecnología a su al-
cance es otro reto, así un sistema de Sie-

mens garantiza todo el proceso de traza-
bilidad cuidada y su seguimiento, sin po-
sibilidad de fallo humano. Maryper es
una empresa integradora que cuenta con
personal de diferentes nacionalidades,
aunque en su mayoría se nutre de gente
del pueblo de Totana, un pueblo cada vez
más identificado con esta fábrica. �

Para convertirse en una empresa líder del mercado español, Maryper
ha tenido que buscar nuevos horizontes, como es el caso del Taiwan. Es-
te país, por raro que parezca, es el mayor consumidor de huevo del
mundo, y por eso se convirtió rápidamente en objetivo de Maryper.

Sus primeros contactos fueron en los años `90, debido a la gran de-
manda de clara de huevo para su industria de productos congelados. En
la actualidad cuentan con una oficina comercial allí. Este país es defici-
tario en Huevos y por ello se ve obligado a importar congelado y en pol-
vo, puesto que ni siquiera pueden contar con la infraestructura y desa-

rrollo necesario para crear fábricas al respecto. Todo ello sorteando las
dificultades por diferencias culturales, por el empleo de normativas con
etiquetados diferentes a las empleadas en la Unión Europea, distintos
modos de negociar y, por supuesto, el obstáculo del idioma. Por lo vis-
to, Taiwan es un mercado que hay que tomar con paciencia, como cuen-
tan los responsables de Maryper, donde las conversaciones por teléfo-
no se eternizan y las negociaciones se alargan demasiado. En resumen,
que es otra cultura y que se necesita mucha mano izquierda para ven-
der allí. Maryper lo ha conseguido.

Taiwan como ejemplo
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Envasado de Alimentos: Nuevos Materiales
y Tecnología”
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l pasado día 19 de junio se cele-
braron en el Centro Tecnológico
Nacional de la Conserva las jorna-

das “Envasado de Alimentos: Nuevos Ma-
teriales y Tecnología”. Las jornadas fue-
ron organizadas por el Centro Tecnológi-
co del Calzado que contó con la colabo-
ración del Centro Tecnológico Nacional
de la Conserva y la Fundación Gaiker,
dentro del Programa Regional de Accio-
nes Innovadoras coordinado por el Insti-
tuto de Fomento de la Región de Murcia.
Las jornadas iban dirigidas tanto al sector
plástico fabricante de envases para ali-
mentación, como al sector alimentario
usuario final de los envases, y contó con
la participación como ponentes de exper-
tos nacionales y internacionales en los te-
mas tratados:
- Envases activos en envasado de alimen-
tos, envases destinados a controlar los fac-
tores responsables de la alteración del
producto envasado mediante la interac-
ción de éste con el alimento o con su at-
mósfera interna con el fin de prolongar el
tiempo de vida del alimento. Se revisaron
los distintos tipos de envases activos se-
gún su función ; absorbedores de oxígeno,
absorbedores/controladores de humedad,

absorbedores de etileno, agentes antimi-
crobianos , absorbedores de olores, regu-
ladores de anhídrido carbónico etc. El po-
nente de está charla fue Inmaculada An-
gulo de la Fundación Gaiker.
- Amcor Flexibles Europe trato el tema de
los materiales flexibles barrera, materiales
multicapa cuya finalidad es mejorar la
conservación del alimento impidiendo la
permeación del oxígeno, CO2, agua, aro-
mas y luz. Estos materiales a su vez pue-
den ser impresos y sellados para crear el
envase, y aseguran la resistencia mecáni-
ca del mismo.
- Materiales biodegradables, plásticos ya
comercializados que pueden degradarse
por la acción natural de microorganismos,
y que ya se están utilizando para la fabri-
cación de envases para alimentos.
El Grupo Giró nos mostró su experiencia
en el uso de estos materiales para la fa-
bricación de mallas para el sector horto-
frutícola.
- La fundación Gaiker explicó la legisla-
ción actual sobre materiales plásticos en
contacto con alimentos, y en que consis-
ten las pruebas de migración global y es-
pecífica de un material para evaluar el ca-
rácter inerte del mismo y la naturaleza de

los componentes del material que migran.
- Envasado en atmósfera protectora,
métodos de empaquetado que implican
la eliminación del aire del interior del
envase y su sustitución por un gas o
mezcla de gases. Mediante esta técnica
se prolonga la vida útil del alimento re-
duciendo el uso de conservantes. Abello
Linde expuso su experiencia en la apli-
cación industrial de esta técnica.
- Materiales aditivados con nanopartícu-
las para propiedades barrera, UBE En-
gineering Plastics expuso sus investiga-
ciones en la polimerización de nylon
con arcillas sódica de tamaño de partí-
cula muy pequeño para la obtención de
un plástico con unas propiedades mecá-
nicas muy buenas y una impermeabili-
dad a los gases excelente.
Estas propiedades barrera hacen a este
material excelente para su uso en enva-
ses para alimentos.

Asistieron a las jornadas un total de
veinte empresas que tuvieron la oportu-
nidad de conocer los últimos avances en
materiales y técnicas de envasado, y de
contactar con empresas del sector a nivel
nacional para futuras acciones y colabo-
raciones en el campo del I+D+I. �

FRANCISCO GÁLVEZ DEPT. FORMACIÓN CTC. FUENSANTA MONZÓ. CETEC

FO R M A C I Ó N

E
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Ofertas y demandas de tecnología
Selección de referencias de Ofer tas y Demandas de Tecnología de la Red IRC-CENEMES
(Centro de Enlace del Mediterráneo Español)  cuyo principal objetivo es facilitar acuerdos
internacionales de transferencia de tecnología.

MARIAN PEDRERO TORRES. DEPARTAMENTO DE DOCUMENTACIÓN CTC

T EC N O LO G Í A

Contacto: INFO (Instituto de
fomento de la región de Murcia)
División de Innovación: Esteban
Pelayo Villarejo
esteban.pelayo@info.carm.es
http://www.ifrm-murcia.es/

Una empresa maltesa ofrece
sus tecnologías de tratamiento
de aguas a compañías produc-
toras de bebidas, empresas far-
macéuticas y electrónicas. Los
procesos de tratamiento de
aguas incluyen sistemas de ós-
mosis inversa, filtración de car-
bono activado, eliminación del
hierro, desinfección con UV y
ozonización. La empresa está
especializada en el tratamiento
de agua marina y aguas salo-
bres, por lo que sus tecnologías
son esenciales en zonas con es-
casos recursos de agua dulce.
La compañía busca socios para
alcanzar acuerdos de coopera-
ción y comercialización con
asistencia técnica.

Una compañía británica busca
sensores de medida para apli-
caciones industriales (farmacia,
alimentación, generación de
energía, automoción, electróni-
ca, etc.). Las tecnologías busca-
das deben ser probadas y ca-
paces de adaptarse a diferentes
aplicaciones industriales. Estas
tecnologías incluyen la medi-
ción de pH, cloro disuelto y

otros iones específicos en líqui-
dos o soluciones acuosas in-
dustriales. La compañía busca
socios para alcanzar acuerdos
de licencia, fabricación o co-
mecialización con asistencia
técnica.

Materiales para la industria
alimentaria para su utilización
en entornos peligrosos

Ref. 05080315
Demanda de Tecnología

Una compañía francesa busca
materiales para la industria ali-
mentaria para su utilización
bajo entornos peligrosos. Estos
materiales deben cumplir con
la normativa ATEX (atmósfera
explosiva). Los materiales de-
ben soportar temperaturas ex-
tremas, vibraciones, etc. La
compañía busca socios para
conocer las normativas vigen-
tes en sus países y desarrollar
conjuntamente esta tecnología.

Sistema de trazabilidad para
empresas del sector
agroalimentario

Ref. 06080308
Oferta de Tecnología

Una compañía francesa ha desa-
rrollado una tecnología de traza-
bilidad, específicamente diseña-
da para empresas del sector
agroalimentario. La tecnología
permite realizar un seguimiento
y gestiona la trazabilidad global
de los productos. Esta tecnología
incluye un software, está basado
en aplicaciones web y puede
funcionar en diferentes lugares y
entornos. La compañía busca so-
cios para alcanzar acuerdos de
cooperación técnica o licencia.

Una PYME británica está termi-
nando el desarrollo de una vál-
vula de irrigación inteligente y
automática para árboles, arbus-
tos, plantas, etc. La ventaja de
este sistema es que se ocupa
de las necesidades hídricas de
las plantas según las condicio-
nes climáticas en lugar de su-
ministrar agua de forma perió-
dica (con independencia de si
la planta lo necesita o no). La
empersa busca socios del sec-
tor de fabricación y comerciali-
zación de sistemas de riego y
de productos para el jardín.

Una compañía británica fabri-
cante de recipientes, estructu-
ras y componentes metálicos
busca tecnologías de reciclaje y
gestión de residuos. Las tecno-
logías buscadas incluyen la mi-
nimización de residuos, purifi-
cación de la contaminación del
aire, gestión de aguas residua-
les, purificación de suelos, etc.
Las tecnologías buscadas de-
ben estar patentadas. La com-
pañía busca socios para alcan-
zar acuerdos de fabricación,
comerciales o de licencia o so-

cios que dispongan de tecnolo-
gías de reciclaje para el desa-
rrollo/explotación conjunta.

Una compañía francesa del sec-
tor de la construcción busca una
sonda para tomar muestras de
suelos. Esta sonda debe funcio-
nar en diferentes tipos de suelo
(arenosos, con grava, etc.) y de
forma autónoma mediante un
sistema de propulsión. La sonda
debe soportar aumentos de pre-
sión, debe grabar información
(por ejemplo, temperatura) y to-
mar las muestras. La compañía
busca socios que hayan desa-
rrollado la tecnología para al-
canzar acuerdos de transferen-
cia de tecnología.

Tecnologías
para la
potabilización
del agua

Ref. 06080311
Oferta
de Tecnología

Sensores de
medida para
aplicaciones
industriales

Ref. 05080301
Demanda
de Tecnología

Válvula de
irrigación
inteligente y
automática

Ref. 20080312
Oferta
de Tecnología

Tecnología de
recuperación
de zonas
montañosas

Ref. 05080306
Oferta
de Tecnología

Sonda
para tomar
muestras
de suelos

Ref. 05080316
Demanda
de Tecnología

Tecnologías
de reciclajes
y gestión de
residuos

Ref. 20080304
Demanda
de Tecnología

Un instituto checo está desarro-
llando una tecnología para re-
cuperar zonas submontañosas
dañadas por operaciones agrí-
colas inapropiadas y por siste-
mas de drenaje. Este sistema de
control se utiliza para controlar
el riesgo de inundaciones. El
instituto busca socios para con-
tinuar con el desarrollo y pro-
bar nuevas aplicaciones.



La cooperativa italiana de trans-
formación hor tofrutícola Con-
serve Italia es la nueva propie-
taria de Juver, según informaron
fuentes de la compañía de ali-
mentación suiza Hero, aunque
declinaron revelar el importe de
la operación de compra.
Esta decisión obedece a que
Hero, cuya central está situada
en Alcantarilla, concentrará su
negocio en la producción de

mermeladas y alimentos infanti-
les. 
Conserve Italia es uno de los pri-
meros grupos italianos de trans-
formación hortofrutícola. Está in-
tegrado por un total de 57 coo-
perativas que representan a
17.000 agricultores italianos y
otros 1.400 españoles.
La firma factura 800 millones de
euros al año. Los zumos supo-
nen el 42% de dichos ingresos.

En la actualidad, la cooperativa
italiana cuenta con 11 centros
productivos en Italia, cuatro en
Francia y uno más en Polonia. 

Juver Surtirá a Hero
Juver ha formado parte del Gru-
po Hero durante 13 años y, en
vir tud del acuerdo de compra,

continuará produciendo zumos
para la compañía suiza. La nave
está ubicada en El Churra y pro-
duce 178 millones de litros de
néctar de fruta al año, con lo que
elabora uno de cada cuatro zu-
mos que se consumen en Espa-
ña. Su facturación media anual
es de 101 millones de euros.

Procedente de Vitoria y antes de
acudir a Madrid, el conocido es-
pacio radiofónico “España Calle
a Calle”, presentado y dirigido
por Manolo Ferreras y bajo el
sello de Radio Nacional de Es-
paña (RNE), hizo una parada en
Murcia, en la plaza del Cardenal
Belluga concretamente, donde
instaló su estudio móvil para
emitir en directo el día 31 de Ju-
lio, de 12 a 1 de la tarde. Pero un
día antes, el Centro Tecnológico
de la Conserva recibió en exclu-
siva a Ferreras y a su equipo en
sus instalaciones de Molina de
Segura, para que éstos pudie-
ran recoger in situ impresiones
sobre el mundo de la conserva.
El grupo desplazado por RNE
hasta el Centro Tecnológico fue
en todo momento atendido por
don José García Gómez, don
José Miguel Cascales y don Luis
Dussac, que pusieron a su dis-
posición todos sus conocimien-
tos y experiencia para clarificar a

los oyentes cuál es el papel de-
sempeñado por el Centro Tec-
nológico de la Conserva y de
qué manera influye en la calidad
y en la seguridad de los alimen-
tos de hoy en día.
Manolo Ferreras, con su despar-
pajo acostumbrado, con esa
fórmula tan característica y exi-
tosa de entrevistar mientras an-
da con el invitado, con sus pre-
guntas atrevidas y avispadas,

en resumidas cuentas, con esa
sorpresa que siempre nos depa-
ra; puso lo mejor de sí para
acercar al oyente de RNE el
mundo de la conserva, ya que a
juicio de los responsables del
programa, es un tema íntima-
mente ligado a Murcia por tradi-
ción. Digamos que no podían
pasar por alto la industria con-
servera al visitar esta tierra.
Así, micro en mano, Ferreras

descubrió para el gran público
temas tan candentes como que
la conserva genera en la actua-
lidad 10.000 empleos directos
en la Región de Murcia, que el
alimento en conserva es equi-
parable al alimento fresco,
puesto que hoy en día mantiene
las propiedades organolépti-
cas, es decir, que cuestiones
tales como sabor, textura o co-
lor son las originales, o que el
propio Centro de la Conserva
organizó este mismo año el
Simposium Internacional sobre
Tecnologías Alimentarias, don-
de se presentaron las últimas
novedades del sector.
Todo esto, al fin y al cabo, re-
dunda en el consumidor final, en
el que se acerca a los super-
mercados, puesto que, como
Manolo Ferreras trasmitió a sus
oyentes, los alimentos en con-
serva son ahora más seguros
que nunca, los severos contro-
les que pasan dan fe de ello.

El Grupo Hero ha cerrado la venta de Juver a Conserve Italia

El programa “España calle a calle” visitó el CTC

José García Gómez. Presidente del CTC entrevistado por Manolo Ferreras.

®

Juan Costa Climent ha sido nom-
brado nuevo ministro de Ciencia y
Tecnología en sustitución de Josep
Pique, que será el candidato del
Partido Popular a la Generalidad de
Cataluña. Juan Costa es licenciado
en Derecho por la Universidad de
Navarra y Master en Asesoría de
Empresas por el Instituto de Em-
presa.
Ha sido Gerente del Departamento
Jurídico y Tributario de Ernst & Young
y Profesor del Área de Impuestos del

Master de Asesoría Jurídica del Ins-
tituto de Empresa. Diputado Nacio-
nal por el Partido Popular por Caste-
llón en la V, VI y VII Legislaturas.
Fue Por tavoz en la Comisión de
Hacienda del Congreso por el Gru-
po Parlamentario Popular. Secreta-
rio de Estado de Hacienda desde
mayo de 1996 a mayo del 2000, en
que fue nombrado Secretario de
Estado de Comercio y Turismo, car-
go que ostentaba en la actualidad.
(03/09/2003).

Juan Costa Climent, nuevo ministro
de Ciencia y Tecnología
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� ➔ UNE 166003:3003 EX. Gestión de la I+D+I: competencia
y evaluación de auditores de proyectos de I+D+I.

� ➔ UNE-EN ISO 11816-2:2003. Leche y productos lácteos.
Determinación de la actividad de la fosfatasa alcalina.
Parte 2: Método fluorimétrico para el queso (ISO 11816-2:2003)

� ➔ UNE-EN 13258:2003. Materiales y artículos en contacto con
alimentos. Métodos de ensayo para la resistencia al cuarteo
de artículos cerámicos. Sustituye a ENV 13258:1998.

� ➔ UNE-EN ISO 3727-3:2003. Mantequilla:. Determinación del contenido
de agua, materia no grasa y materia grasa. Parte 3: Cálculo de contenido
de materia grasa. (ISO 3727-3:2003)

� ➔ UNE-EN-ISO 4833:2003. Microbiología de los alimentos
para consumo humano y animal. Método horizontal para el recuento
de microorganismos. Técnica de recuento de colonias a 30ºC. 
(ISO 4833-2003)

� ➔ UNE-EN-ISO 14675:2003. Leche y productos lácteos. Guía para
la descripción normalizada de inmunoanálisis enzimáticos competitivos.
Determinación del contenido de aflatoxina M1 (ISO 14675:2003)

Actualización normas UNE:
Sector agroalimentario

RESOLUCIONES del  Ministerio de Ciencia y Tecnología
Publicadas en el Boletín Oficial del Estado durante el
Tercer Trimestre del 2003  por las que se hacen públicas
la relación de Normas Aprobadas, Tramitadas como
Proyectos y Anuladas por AENOR.
Las normas UNE que a continuación se relacionan son
documentos técnicos de carácter voluntario elaboradas por

el organismo de normalización AENOR .Este organismo
define las Normas UNE como una “especificación técnica
de aplicación repetitiva o continuada cuya observancia no
es obligatoria, establecida con participación de todas las
partes interesadas, que aprueba AENOR, organismo
reconocido a nivel nacional e internacional por su
actividad normativa”.

MARIAN PEDRERO TORRES. DEPARTAMENTO DE DOCUMENTACIÓN CTC.

N O R M A S  U N E  A P R O B A D A S  P O R  A E N O R

P R O Y E C T O S  D E  N O R M A  U N E  Q U E  A E N O R  T I E N E  E N  T R A M I TA C I Ó N

PROYECTOS DE NORMAS EUROPEAS QUE HAN SIDO TRAMITADAS
COMO PROYECTOS DE NORMA UNE. 

N O R M A S  U N E  A N U L A D A S  

� ➔ UNE-EN 29004-2:1999 ERRATUM. Gestión de la calidad y elementos del sistema de la calidad. Parte 2: Guía para los servicios

� ➔ PNE 66175. Sistemas de gestión de la calidad. Guía para
la implantación de sistemas de indicadores.

� ➔ PNE 66916. Sistemas de gestión de la calidad. Directrices para
la gestión de la calidad en los proyectos.

� ➔ PNE-EN 437. Gases de ensayo. Presiones de ensayo.
Categorías de los aparatos.

� ➔ PNE-EN ISO 16140. Microbiología de los alimentos para
consumo humano y animal. Protocolo de validación de métodos
alternativos (ISO 16140:2003)

� ➔ PNE 137703. Envases y embalajes de cartón ondulado para
frutas y hortalizas. Ensayo de vibración a baja frecuencia
(mesa oscilante y vibrante)

� ➔ PNE 137004. Envases y embalajes de cartón. Terminología
y designación.

� ➔ PNE-EN 12267. Maquinaria para el procesado de alimentos.
Sierras circulares. Requisitos de seguridad e higiene.

� ➔ PNE-EN 12268. Maquinaria para el procesado de alimentos.
Sierras de cinta. Requisitos de seguridad e higiene.

� ➔ PNE-prEN ISO 16264. Calidad del agua. Determinación de silicatos
solubles por análisis de flujo (FIA y CFA) y detección fotométrica
(ISO 16264-2002)

� ➔ PNE-prEN ISO/IEC 17000. Evaluación de la conformidad.
Vocabulario general (ISO/IEC DIS 17000:2003)

� ➔ PNE-prEN ISO/IEC 17050-1. Evaluación de la conformidad.
Declaración de conformidad del proveedor. Parte 1: Requisitos
generales (ISO/IEC DIS 17050-2:2003)

� ➔ PNE-prEN ISO/IEC 17050-2. Evaluación de la conformidad.
Declaración de conformidad del proveedor. Parte 2: Documentación 
de apoyo (ISO/IEC DIS 17050-2:2003)

N O R M A S  U N E
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Alimentos seguros:
Microbiología
FORSYTHE, S. J. Department of
Life Sciences Nottingham Trent
University
410 p. - I.S.B.N.: 84-200-1017-0
Contenido: Prólogo - 1. Introduc-
ción a los alimentos seguros - 2.
Aspectos básicos - 3. Enferme-
dades transmitidas por los ali-
mentos 4. Flora microbiana de
los alimentos - 5. Microorganis-
mos productores de toxiinfeccio-
nes alimentarias - 6. Métodos de
detección
7. Instrumentos de gestión de la
seguridad alimentaria - 8. Crite-
rios microbiológicos - 9. Valora-
ción del riesgo microbiológico
10. Reglamentos y autoridades
Glosario de términos Apéndice:
Recursos de seguridad alimen-
taria en la red (World Wide Web)
- Referencias
Índice alfabético.

Almacenamiento en
atmósferas controladas de
frutas y hortalizas
THOMPSON, A. K. Formerly of
the Windward Islands Banana
Development and Exporting
Company, St Lucia, West Indies,
and former Professor, Posthar-
vest Technology Department,
Cranfield University at Silsoe,
Bedford, UK.
288 p. - I.S.B.N.: 84-200-1019-7
Contenido:
Prólogo - Agradecimientos
1. Introducción
2. Uso actual del almacenamien-
to en atmósferas controladas
para frutas y hortalizas
3. El efecto del almacenamiento
en atmósferas controladas sobre
el sabor, la calidad y la fisiología
4. Efecto del almacenamiento en
atmósferas controladas sobre
las plagas y enfermedades
5. Influencia de factores medio-
ambientales sobre el almacena-

miento en atmósferas controla-
das - 6. Envasado en atmósfe-
ras modificadas 7. Condiciones
recomendadas en el almacena-
miento en atmósferas controla-
das de productos seleccionados
- Referencias -  Índice alfabético.
Food Quality Assurance:
Principles and Practices
Alli, I.
2003, 176 pgs, rust.
The field of food quality
assurance has evolved
substantially over the past
decade, and certain key
developments have become
widely accepted. These include
Quality Systems (e.g., ISO 9000)
and HACCP. Consequently, it has
become essential for
undergraduate Food Science
and Food Technology students
preparing for careers in the food
industry to have some basic
training in these systems as part
of the curricula in their university
or college programs.
Food Quality Assurance:
Principles and Practices
integrates the latest principles,
practices, and terminology of
food safety systems with those
of quality management systems
to provide an understanding of a
single food quality management
system. Chapters define industry
terminology, review the
differences and components of
food quality and food safety,
explain Quality Programs and
Quality Systems, and thoroughly
examine Good Manufacturing
Practices and HACCP.

Rapid and On-Line
Instrumentation for Food
Quality Assurance
Tothill, I.
2003, 406 pgs.
Many measurements of product
and process characteristics have
traditionally been 'off-line',

involving removing the product
and taking it to a quality control
laboratory for analysis over a
period of hours or even days.
However, the development of
faster, more automated methods
of production, and the shif t to
more proactive quality and
safety management systems
such as HACCP, has forced the
food industry to look for more
rapid methods with the potential
for continuous, real-time
measurement of products and
processes. With its distinguished
editor and international team of
contributors, this important
collection summarises key
developments in this growing
field.
Part 1 reviews the emergence of
new methods for analysing food
safety. It includes chapters on
the detection of foreign bodies,
other contaminants such as
toxins, pesticides, dioxins and
veterinary residues, and rapid
methods for detecting
pathogenic and spoilage
bacteria. Part 2 discusses the
measurement of product quality.
There are chapters on analysing
ingredients such as additives
and micronutrients, genetically-
modified organisms and added
water. A number of chapters
discuss methods for analysing
food composition, and the use
of electronic noses to monitor
food quality. A final chapter
reviews ways of integrating such
measurements into effective
process control.

Phytochemical Functional
Foods
Johnston, I. Williamson, G.
2003, 384 pgs, tela.
Plant foods are rich in
micronutrients, but they also
contain an immense variety of
biologically-active, non-nutritive

compounds that contribute to
colour, flavour and other
characteristics. Phytochemical
Functional Foods assesses the
health benefits of
phytochemicals, as well as the
functional benefits of particular
groups of phytochemicals. Also
considered are the key safety
and quality issues in developing
phytochemical products,
instituting appropriate intake
levels, testing for safety and
establishing health claims
through clinical trials. This book
will establish itself as a standard
reference on one of the most
important sectors in the
functional foods market.

Natural Antimicrobials for
Minimal Processing of Foods
Roller, S
2003, 306 pgs.
- Contains references at the end
of each chapter - Includes
contact information for various
contributors - Explains in depth
the many facets of antimicrobials
and food preservation.
Natural Antimicrobials for the
Minimal Processing of Foods
discusses their practical
application in food preservation.
Topics covered include the use
of bacteriocins in preserving
animal and other food products,
the current and future uses of
certain preservatives, and the
use of natural antimicrobials in
edible coatings. Three chapters
are devoted to antimicrobials
from plants and their use in a
wide range of applications. With
its practical emphasis and
authoritative coverage, this book
will be a standard work for the
food industry in developing new
preservation systems that
extend the shelf life of foods
without compromising safety or
sensory quality.

Referencias bibliográficas
MARIAN PEDRERO TORRES. DEPARTAMENTO DE DOCUMENTACIÓN CTC.
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Texture in Food:
Volume 1: Semi-Solid Foods
MCkenna, B.M
2003, 426 pgs.
- Summarizes research on what
influences texture 
- Provides practical strategies for
improving product quality 
- Written by a distinguished
editor and an international team
of contributors.
Texture in Food Volume 1: Semi-
Solid Foods summarizes the
wealth of recent research on
what influences texture in semi-
solid foods and how it can be
controlled to maximize product
quality. The first part of the book
reviews research on the
structure of semi-solid foods
and its influence on texture,
covering emulsion rheology, the
behavior of biopolymers, and
developments in measurement.
Part 2 considers key aspects of
product development and

enhancement, featuring chapters
on engineering emulsions and
gels, and the use of emulsifiers
and hydrocolloids. The final
section discusses improving the
texture of particular products,
with chapters on yoghurt,
spreads, ice cream, sauces and
dressings.

Food Authenticity and
Traceability
Lees, M - 2003, 480 pgs.
Explores the importance of food
traceability and authentication to
the food industry
Covers established and
developing techniques such as
spectrometry, chromatography,
and data handling
Includes discussions of
traceability and authentication of
GMOs
Discusses the development of
efficient traceability systems and
their application in practice to

areas such as animal feed and
fish processing.

Alimentos y nutrición en la
práctica sanitaria
Astiasarán Anchía, Iciar, 2003
532 pgs.- ISBN 84-7978-568-3 
Esta obra está orientada al cam-
po de la alimentación desde una
perspectiva sanitaria. En ese
sentido, el volumen aborda
cuestiones específicas sobre
nuevosalimentos con propieda-
des saludables, alimentos trans-
génicos y ecológicos, así como
la alimentación en diferentes
etapas de la vida, incluyendo as-
pectos específicos de la nutri-
ción infantil, nutrición para de-
portistas, y otros asuntos de in-
terés.
INDICE:
Alimentos: valor nutritivo. Ali-
mentos con beneficios saluda-
bles. Alimentos prebióticos, pre-
bióticos y simbióticos. Alimentos

producidos medianteprácticas
ecológicas y biotecnológicas.
Productos para alimentación es-
pecial. Aditivos alimentarios: As-
pectos legislativos. Alimentos
para deportistas. La realidad so-
bre los suplementos dietéticos
de vitaminas. Alimentos infanti-
les. Nutrición en el ciclo vital.
Recomendaciones dietéticas.
Reacciones adversas a los ali-
mentos. Nutrición y cáncer. Nu-
trición en la insuficiencia renal
crónica: Diálisis y trasplante re-
nal. Nutrición en la patología del
aparato digestivo. Nutrición e hi-
percolesterolemia. Nutrición y
diabetes. Nutrición y obesidad.
Nutrición artificial. Bases farma-
cológicas de las interacciones
fármacos-nutrientes. La alimen-
tación del paciente hospitaliza-
do. Valoración del estado nutriti-
vo. Epidemiología nutricional.
Obesidad infantil y su proyec-
ción en la patología del adulto.



Referencias
legislativas

� ORDEN APA/2439/2003, 28
de agosto, por la que se es-
tablecen las bases regulado-
ras, y la convocatoria de las
subvenciones destinadas a
la realización de acciones de
información y promoción a
favor de productos agrícolas
en el mercado interior.
BOE 08/09/2003 (Nº  215)

� Recomendación de la Comi-
sión, de 11 de agosto de
2003, relativa a la prevención
y la reducción de la contami-
nación por patulina del zumo
de manzana y los ingredien-
tes de zumo de manzana en
otras bebidas [notificada con
el número C(2003) 2866].
Actos cuya publicación no
es una condición para su
aplicabilidad.
DOCE 12/08/2003 (L-203)

� Directiva 2003/78/CE de la
Comisión, de 11 de agosto
de 2003, por la que se fijan
los métodos de toma de
muestras y de análisis para
el control oficial del conteni-
do de patulina en los pro-
ductos alimenticios.
DOCE 12/08/2003 (L-203)

� REAL DECRETO 1055/2003,
de 1 de agosto, por el que se
aprueba la Reglamentación
técnico-sanitaria sobre los
productos de cacao y cho-
colate destinados a la ali-
mentación humana.
BOE 05/08/2003 (nº 186)

� REAL DECRETO 1054/2003,
de 1 de agosto, por el que
se aprueba la Norma de ca-
lidad para determinados ti-
pos de leche conser vada
parcial o totalmente deshi-
dratada destinados a la ali-
mentación humana.
BOE 02/08/2003 (nº 184)

� REAL DECRETO 1052/2003,
de 1 de agosto, por el que
se aprueba la Reglamenta-
ción técnico-sanitaria sobre
determinados azúcares des-
tinados a la alimentación hu-
mana.
BOE 02/08/2003 (nº 184)

� REAL DECRETO 1050/2003,
de 1 de agosto, por el que se
aprueba la Reglamentación
técnico-sanitaria de zumos
de frutas y de otros produc-
tos similares, destinados a la
alimentación humana.
BOE 02/08/2003 (nº 184)

� REAL DECRETO 1049/2003,
de 1 de agosto, por el que
se aprueba la Norma de ca-
lidad relativa a la miel.
BOE 05/08/2003 (nº186)

� REAL DECRETO 946/2003,
de 18 de julio, por el que se
establecen requisitos espe-
cíficos de etiquetado para el
espárrago blanco en con-
serva.
BOE 30/07/2003 (nº 181)
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Resultados de investigación:
Proyectos Flair-Flow
FLAIR-FLOW 4 es un proyecto cooperativo del programa
Calidad de Vida de la Unión Europea. A través de una
red, se difunden los resultados de los proyectos de

investigación sobre alimentos a asociaciones de
consumidores, profesionales de la salud y empresas de
alimentos de veinticuatro países europeos.

FFE 646/03/PYME 88
Trazabilidad de alimentos
La calidad y seguridad de los
alimentos se verá sustancial-
mente mejorada por la legisla-
ción de la Comisión europea
(178/2002) sobre trazabilidad,
que entrará en vigor en Enero
de 2005. El objetivo de esta le-
gislación es mejorar la calidad
y seguridad de los alimentos,
proteger a los consumidores de
alegaciones e informaciones
falsas y además promover un
comercio legal. De esta forma,
el nuevo sistema producirá el
efecto de que a los consumido-
res se les suministre una infor-
mación adecuada y precisa re-
lativa a los alimentos.
Esta regulación requiere que
todos los agentes que intervie-
nen en la cadena de suministro
de alimentos (agricultores, pro-
ductores de piensos, industrias
de alimentos, comerciantes de-
tallistas, etc.) deban ser capa-
ces de identificar el origen de
todas las materias primas e in-
gredientes, así como a quienes
venden sus productos. Las in-
dustrias de alimentos deben
desarrollar y utilizar nuevos
sistemas de identificación y
procedimientos de tratamiento
de datos y éstos deben inte-
grarse en sus sistemas de con-
trol de calidad y de ARCPC. Se
han elaborado varias disposi-
ciones sobre la trazabilidad de
diversos productos específicos.
Por ejemplo, carne, pescado y
alimentos modificados genéti-
camente y otros más se están
tramitando. Además, las orga-
nizaciones internacionales de
normalización están trabajan-
do intensamente en el desa-

rrollo de las normas que be-
ben utilizarse, tales como Co-
dex y CEN.
Un grupo de 24 científicos eu-
ropeos participa en un proyec-
to de Acción Concertada finan-
ciado por la UE, denominado
FoodTrace, que tiene como ob-
jetivo diseñar un sistema ope-
rativo práctico para la trazabili-
dad de los alimentos y desarro-
llar las oportunas herramientas
para planificar, modelizar, vali-
dar e implantar el sistema. En
esta Acción Concertada se está
trabajando específicamente en
diferentes productos, tales co-
mo alimentos para animales
de abasto, pescado, carne, po-
llo, cereales, productos lácteos,
alimentos ecológicos, alimen-
tos procesados, productos de
confitería y pastelería, abaste-
cimiento de supermercados,
así como comercio nacional e
internacional.
Los participantes en el proyecto
se están enfrentando a varios
problemas, en particular: cómo
identificar electrónicamente los
lotes; seleccionar los datos que
deben/deberían incluirse; de
que forma captar y almacenar
los datos. En la página “web”
del proyecto www.eufoodtra-
ce.org/ , las personas interesa-
das pueden obtener informa-
ción sobre las conferencias del
proyecto, seguir las reuniones
de la red y leer los informes del
proyecto.
Proyecto nº: QLK1-2001-02202
(FOODTRACE)
Coordinador de proyecto: Ian
G. Smith, Automatic Identifica-
tion Manufacturers (Europe)
Ltd, The Old Vicarage, Haley
Hill, HX 6DR Halifax, REINO

UNIDO. Tel: +44 1422 368368;
Fax: +44 1422 355604
E-mail: ian@aimglobal.org 
Septiembre 2003

FFE 647/03/PYME 89
Detección en tiempo real
de antibióticos en leche
Se están desarrollando nuevos
y sencillos sensores “on line”
para detectar antibióticos en
alimentos de origen animal,
productos lácteos y carne. Un
sencillo sensor reducirá el tiem-
po y el coste de los análisis.
Puede ser utilizado por perso-
nal de las industrias de alimen-
tos o por los propios producto-
res de leche.
Se ha desarrollado un prototipo
transportable para el análisis
de leche. Se compone de una
unidad de toma de muestras,
un microreactor y una célula
óptica. La identificación mole-
cular del analito se lleva a cabo
mediante polímeros por im-
pregnación molecular (MIPs).
Estos elementos de identifica-
ción se unen selectivamente al
analito. La detección se basa en
la fluorescencia.
Los MIPS son polímeros que se
han obtenido impregnando los
emplazamientos de identifica-
ción de una especificidad de-
terminada en polímeros sintéti-
cos reticulados. Estos emplaza-
mientos de identificación se
hacen “a medida” in situ, me-
diante polimerización de mo-
nómeros funcionales con
agentes de reticulación, en pre-
sencia de moléculas “de impre-
sión” (tales como los antibióti-
cos), frecuentemente denomi-
nadas moléculas plantilla. Des-
pués de la polimerización, las
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moléculas “de impresión” se
extraen del polímero, dejando
los emplazamientos comple-
metarios de identificación de la
molécula de impresión en la
posición y forma de los grupos
funcionales. Posteriormente, el
polímero es capaz de volverse
a unir selectivamente a la mo-
lécula de impresión. Estos tipos
de materiales, utilizados en
sensores, se han denominado
“anticuerpos artificiales”.
Los científicos participantes en
este proyecto, financiado por la
UE, no lograron una especifici-
dad y límite de detección que
cumpliesen exactamente con el
objetivo que se habían propues-
to. Sin embargo, piensan que
con unas ligeras modificaciones
y correcciones se mejorarán
sustancialmente las prestacio-
nes de esta muy importante téc-
nica, que será muy beneficiosa
tanto para los productores co-
mo para los consumidores, ya
que supondrá que los alimentos
sean más seguros. Flair-Flow
ha publicado un documento de
síntesis sobre el desarrollo de
nuevos sensores para controlar
y determinar la calidad y segu-
ridad de los alimentos. En este
documento también se explica
el principio de los MIT y sus
aplicaciones, así como otras
muchas tecnologías, que se
pueden consultar visitando
la página “web”: www.flair-
flow.com/industry-docs/sme-
syn4.zip. Proyecto nº: QLK!-
1999-00902 (CREAM)
http://www.samlab.unine.ch/A
ctivities/Activity.htm 
Coordinador del proyecto: Dr.
Maria Kempe, Lunds Univer-
sity, Department of Cell and
Molecular Biology, Biomedical
Center, B12, Lund University,
SE-221 84 Lund, SUECIA. Tel:
+46 46 2220857; Fax: +46 46
2221410; E-mail: Maria. Kem-
pe@medkem.lu.se 
Septiembre 2003

FFE 649/03/PS 88
Patrones dietéticos: Pistas
para el cáncer 
El cáncer es una de las princi-
pales causas de muerte prema-

tura en Europa; uno de cada
cuatro ciudadanos Europeos
padece cáncer a lo largo de su
vida. Una Acción Concertada,
financiada por la UE, ha dado
los pasos para comprender el
importante papel que juega la
dieta en el desarrollo del cán-
cer, estudiando los patrones
dietéticos en varios países eu-
ropeos. Se ha puesto de mani-
fiesto que mientras que no sea
posible determinar los factores
dietéticos como causales o in-
hibidores del desarrollo de cán-
ceres, es verosímil que la dieta
modifique el efecto de estos
factores.
Es evidente que la mayoría de
los cánceres, presumiblemente
relacionados con la dieta, no
son causados (o inhibidos) por
un único nutriente o alimento y
en la Acción Concertada Diets-
can se ha estudiado la relación
entre patrones dietéticos y cán-
cer en Finlandia, Suecia, Italia
y Países Bajos. El objetivo prin-
cipal del proyecto ha sido pro-
porcionar una nueva percep-
ción sobre la validez y genera-
lización de los patrones dietéti-
cos que consecuentemente
producen mejoría o protegen
contra el cáncer en los diferen-
te países.
Se ha utilizado un método para
el análisis del factor con el fin
de examinar las conexiones en-
tre rasgos dietéticos definidos y
cáncer. Se han utilizado cuatro
series de estudios: ORDET (Ita-
lia); ATBC (Finlandia); SMC
(Suecia); y NLCS (Países Bajos).
En todos los estudios, se cum-
plimentaron cuestionarios de la
frecuencia de ingesta de ali-
mentos para obtener los datos
de los patrones dietéticos. 
En el estudio se puso de mani-
fiesto que había patrones iden-
tificables de grupos de alimen-
tos consumidos por las pobla-
ciones y dos patrones, en parti-
cular, que explicaban la mayor
parte de la variación dietética,
fueron relativamente consisten-
tes a lo largo de los estudios. El
primero estaba basado en hor-
talizas y ensaladas, y también
incluía aceite, pollo, arroz, pas-

ta y pescado. El segundo esta-
ba basado en cerdo, carne pro-
cesada y patatas, junto con
huevos, mantequilla y café.
No se pudo demostrar que es-
tos dos patrones dietéticos fue-
ran predictores consistentes del
riesgo de dos de los cánceres
más prevalentes en Europa:
cáncer de pecho y colorectal. El
patrón dieta “vegetal” no se pu-
do relacionar de forma clara
con el cáncer de pecho en nin-
guno de los estudios, y se rela-
cionó inversamente con el cán-
cer de colon en mujeres NLCS,
y de forma positiva con el cán-
cer de recto en hombres ATBC.
A la inversa, el patrón dietético
“cerdo, carne procesada y pata-
tas” fue relacionado positiva-
mente con el cáncer de colon
en la serie SMC y con el cáncer
de recto en la ATBC.
Más resultados pueden obte-
nerse poniéndose en contacto
con el coordinador del proyecto.
Referencia del proyecto: QLK1-
1999-00575 (DIETSCAN)
Coordinador del proyecto: Dr.
R.A. Bausch-Goldbohm ; TNO
Nutrition and Food Research,
Dept. of Nutricional Epidemio-
logy, P.O. Box 360; 3700 AJ
Zeist, PAÍSES BAJOS. Tel: +31
30 694 4755; Fax: +31 30 695
7952; E-mail: bausch@voe-
ding.tno.nl.
Septiembre 2003

FFE 653/03/AC 89
Matar los microbios
perjudiciales
La contami-
nación de los
alimentos es-
tá aumentan-
do en todos
los países de
Europa. Más
de un 60 %
de los brotes
se deben a la carne, frutas fres-
cas y ensaladas vegetales.
Puesto que la mayoría de los
microbios, que son la causa de
la contaminación, se localizan
en la superficie antes de ser
procesados, la eliminación o
substancial reducción de pató-
genos presentes en la superfi-
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cie de los alimentos disminui-
ría significativamente la conta-
minación de los mismos.
BUGDEATH es un proyecto de
investigación, financiado por la
UE, que tiene como objetivo
crear modelos precisos para
predecir la disminución del nú-
mero e microbios de la superfi-
cie de alimentos sólidos duran-
te el proceso de pasterización
superficial (tratamiento térmi-
co). Modelos exactos que predi-
gan la muerte de los microbios
durante este tratamiento térmi-
co significaría una ayuda con-
siderable para las industrias de
alimentos en el desarrollo de
sistemas de pasterización su-
perficial de carne, frutas y hor-
talizas. Esto, a su vez, llevaría
consigo la producción de ali-
mentos más seguros, de mejor
calidad y una mayor duración
de su vida útil.
Hasta este momento, se ha de-
sarrollado un aparato fiable pa-
ra realizar los tratamientos de
calentamiento y enfriamiento,
que se ha facilitado a los parti-
cipantes en el proyecto que lle-
van a cabo los ensayos micro-
biológicos. Al mismo tiempo,
se ha trabajado en crear mode-
los de fácil utilización para pre-
decir la muerte microbiana.
Por último, se verificarán los
modelos contrastándolos con
los datos obtenidos en los en-
sayos realizados con el men-
cionado aparato.
Las enfermedades producidas
por microorganismos presen-
tes en los alimentos es una
amenaza que siempre está pre-
sente y que puede prevenirse
prestando un especial cuidado
en el momento de manipular
los alimentos. Por ejemplo, se
estima que en Estados Unidos
se producen anualmente entre
24 y 81 millones de casos de
enfermedades diarreícas debi-
das a alimentos contaminados,
cuyo coste se calcula entre 5 y
17 billones de euros en trata-
mientos médicos y pérdidas de
productividad.
Todos podemos contribuir a la
prevención de la contamina-
ción de los alimentos:

- Observando una buena higie-
ne personal
- Cocinando a fondo los ali-
mentos
- Manteniendo los alimentos a
una temperatura correcta
- Previniendo la contaminación
cruzada entre alimentos frescos
y cocinados
- Manteniendo la cocina limpia
Referencia del proyecto: QLK1-
2001-01415 (BUGDEATH)
http://www.frperc.bris.ac.uk/b
ugdeath.htm
Persona de contacto: Ms. Ju-
dith Evans, University of Bris-
tol, Food Refrigeration and
Process Engineering Research
Centre, Chuchill Building,
Langford, REINO UNIDO.
Tel: +44 117 9289300
Fax: +44 117 9289314
E-mail: J.A.Evans@bristol.ac.uk 
Septiembre 2003

FFE 654/03/AC 90
Rastreando los alimentos
desde la granja a la mesa
Hoy en día, los consumidores
demandan que les ofrezcan
una plena confianza la seguri-
dad, origen y calidad de los ali-
mentos. En la UE se concede
una gran importancia a la tra-
zabilidad y la legislación entra-
rá en vigor en Enero de 2005.
El término trazabilidad, en la
Legislación Alimentaria Euro-
pea, se define como: la capaci-
dad de rastrear y seguir la pis-
ta de alimentos, piensos, ani-
males de abasto o substancias
que se incorporen , o se tenga
la intención de incorporar a los
alimentos o piensos, a través
de todas y cada una de las eta-
pas de producción, elaboración
y distribución.
Los medios para conseguir una
trazabilidad total todavía no se
han determinado.
FoodTrace es un proyecto Eu-
ropeo de Acción Concertada
que tiene como objetivo desa-
rrollar un marco de trazabili-
dad para la totalidad de la ca-
dena alimentaria, desde la
granja a la mesa. En esta Ac-
ción Concertada se está tratan-
do de encontrar un enfoque
común para establecer un es-

quema, basado en un conjunto
de principios sencillos, que
aseguren una transmisión flui-
da y eficaz de la información
en cada uno de los eslabones
de la cadena alimentaria. Esto
permitirá que las industrias de
alimentos faciliten una precisa
y adecuada información sobre
los alimentos que producen, lo
que trasmitirá una mayor con-
fianza a los consumidores.
El objetivo principal es cons-
truir este marco práctico para
la trazabilidad de los alimentos
y desarrollar los medios nece-
sarios para planificar, modeli-
zar, validar e implantar el siste-
ma. Las directrices cubrirán to-
dos los aspectos de la trazabili-
dad, teniendo presente que el
bienestar de los consumidores
es lo más importante.
Se pretende que sean prácticas
y que merezca la pena de ser
aplicadas por las empresas y el
comercio minorista.
La forma en la que los agricul-
tores y granjeros, procesadores
y distribuidores realicen las
operaciones a ellos encomen-
dadas, en cada una de las eta-
pas, tiene un efecto acumulati-
vo en las condiciones en las
que los alimentos lleguen a los
consumidores.
El último propósito es contri-
buir a que los consumidores
puedan disfrutar del suminis-
tro de una gran diversidad de
alimentos, seguros y de alta ca-
lidad, y tener la garantía de
que las industrias y los gobier-
nos son capaces de tomar deci-
siones rápidas para identificar
y retirar de la cadena alimenta-
ria los productos sospechosos
de producir daños potenciales.
Proyecto nº: QLK1-2001-02202
(FOODTRACE)
http://www.eufoodtrace.org
Coordinador del proyecto: Ian
G. Smith, Automatic Identifica-
tion Manufacturers (Europe)
Ltd, The Old Vicarage, Haley
Hill, HX3 6DR Halifax, REINO
UNIDO.
Tel: +44 1422 368368
Fax: +44 1422 355604
E-mail: ian@aimglobal.org 
Septiembre 2003
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Empresas asociadas al Centro Tecnológico
• ACEITUNAS CAZORLA, S.L.
• AGARCAM, S.A. 
• AGRICONSA 
• AGROMARK 96, S.A.
• AGROSOL, S.A.
• AGRUCAPERS, S.A. 
• AGRUMEXPORT, S.A. 
• ALCAPARRAS ASENSIO SANCHEZ 
• ALCURNIA ALIMENTACION, S.L. 
• ALIMENTARIA BARRANDA, S.L.
• ALIMENTOS PREPARADOS

NATURALES, S.A.
• ALIMENTOS VEGETALES, S.L. 
• ALIMINTER, S.A.

www.aliminter.com
• AMGAT CITRUS PRODUCTS, S.A.
• ANDALUZA DE TRATAMIENTOS

INDUSTRIALES, S.L. 
• ANTIPASTI, S.L. 

www.cesser.com/taparica
• ANTONIO MUÑOZ Y CIA, S.A. 
• ANTONIO RÓDENAS

MESEGUER, S.A.
• ANUKKA FOODS, S.A.

www.anukkafoods.com
• AUFERSA 
• AUXILIAR CONSERVERA, S.A.

www.auxiliarconservera.es
• BERNAL MANUFACTURADOS

DEL METAL, S.A. (BEMASA)
• BRADOKC CORPORACION

ALIMENTARIA, S.L.
www.bradock.net

• C.R.D. E ESPARRAGOS DE
HUERTOS-TAJAR

• CAMPILLO ALCOLEA HNOS., S.L.
• CARNICAS Y ELABORADOS

EL MORENO, S.L.
• CASTILLO EXPORT, S.A.
• CENTRAMIRSA
• CHAMPIÑONES SORIANO, S.L.
• COAGUILAS 
• COATO, SDAD.COOP. LTDA.

www.coato.com
• COFRUSA - www.cofrusa.com
• COFRUTOS, S.A. 
• CONFITURAS LINARES, S.L.
• CONGELADOS ELITE, S.L.
• CONGELADOS PEDANEO, S.A.

www.pedaneo.es
• CONSERVAS ALGUAZAS, S.L.
• CONSERVAS ALHAMBRA
• CONSERVAS EL RAAL, S.C.L.
• CONSERVAS ESTEBAN, S.A.
• CONSERVAS FERNANDEZ, S.A.

www.ladiosa.com
• CONSERVAS HERVAS

• CONSERVAS HOLA, S.L.
• CONSERVAS HUERTAS, S.A.

www.camerdata.es/huer tas
• CONSERVAS LA ZARZUELA
• CONSERVAS MARTINETE
• CONSERVAS MARTINEZ

GARCIA, S.L. - www.cmgsl.com
• CONSERVAS MARTINEZ, S.A.
• CONSERVAS MIRA

www.serconet.com/conservas
• CONSERVAS MODESTO

CARRODEAGUAS
• CONSERVAS MORATALLA, S.A.

www.conservasmoratalla.com
• COOPERATIVA “CENTROSUR”
• COOPERATIVA “LA PLEGUERA”
• CREMOFRUIT, S. COOP.
• DERIVADOS DE HOJALATA, S.A.

www.dhsa.es
• DREAM FRUITS, S.A.

www.dreamfruits.com
• EL CORAZON DE MURCIA, S.L.
• EL QUIJERO, S.L.
• ENVASUR, S.L.
• ESTERILIZACION DE ESPECIAS

Y CONDIMENTOS, S.L.
• EUROCAVIAR, S.A.

www.euro-caviar.com
• EXPOLORQUI, S.L.
• F.J. SÁNCHEZ SUCESORES, S.A.
• FACONSA

(INDUSTRIAS VIDECA, S.A.)
• FAROLIVA, S.L. - www.faroliva.com
• FILIBERTO MARTINEZ, S.A. 
• FRANCISCO ALCANTARA

ALARCON, S.L.
• FRANCISCO CABALLERO GARRO

Y OTROS, C.B.
• FRANCISCO JOSE SANCHEZ

FERNANDEZ, S.A.
• FRANCISCO MARTINEZ

LOZANO, S.A.
• FRANMOSAN, S.L.

www.franmosan.es
• FROZENFRUIT, S.L.
• FRUGARVA, S.A.
• FRUVECO, S.A.
• FRUYPER, S.A.
• GLOBAL ENDS, S.A.
• GOLDEN FOODS, S.A.

www.goldenfoods.es
• GOLOSINAS VIDAL, S.A.
• GOMEZ Y LORENTE, S.L.
• GONZALEZ GARCIA HNOS, S.L.

www.sanful.com
• HALCON FOODS, S.A.

www.halconfoods.com

• HELIFRUSA - www.helifrusa.com
• HERO ESPAÑA, S.A. - www.hero.es
• HIJOS DE BIENVENIDO

ALEGRIA, C.B.
• HIJOS DE ISIDORO CALZADO, S.L.

www.conservas-calzado.es
• HIJOS DE JOSE PARRA GIL, S.A.
• HIJOS DE PABLO GIL GUILLEN, S.L.
• HORTICOLA ALBACETE, S.A.
• HORTOPACHECO SAT 6190
• HUERTA CAMPORICO, S.L.
• HUEVOS MARYPER, S.A.
• INCOVEGA, S.L.
• INDUSTRIAS AGRICOLAS DEL

ALMANZORA, S.L.
www.industriasagricolas.net

• INTERCROP IBERICA, S.L.
• ITIB FOODS, S.A.
• J. GARCIA CARRION, S.A.

www.donsimon.com
• JABONES LINA, S.A.
• JAKE, S.A.
• JOAQUIN FERNANDEZ E HIJOS, S.L.
• JOSE AGULLO DIAZ E HIJOS, S.L.

www.conservasagullo.com
• JOSE ANTONIO CARRATALA

PARDO
• JOSE MANUEL ABELLAN LUCAS
• JOSE MARIA FUSTER

HERNANDEZ, S.A.
• JOSE SANCHEZ ARANDA, S.L.
• JOSE SANDOVAL GINER, S.L.
• JUAN GARCIA LAX, GMBH
• JUAN PEREZ MARIN, S.A.

www.jupema.com
• JUVER ALIMENTACION, S.A.

www.juver.com
• KERNEL EXPORT, S.L.

www.kernelexpor t.es
• LANGMEAD ESPAÑA, S.L.
• LIGACAM, S.A. - www.ligacam.com
• MANDARINAS, S.A.
• MANUEL ALEMAN Y CIA
• MANUEL GARCIA CAMPOY, S.A.
• MANUEL LOPEZ FERNANDEZ 
• MANUEL MATEO CANDEL

www.mmcandel.com
• MARFRARO, S.L.
• MARIN GIMENEZ HNOS, S.A.

www.maringimenez.com
• MARIN MONTEJANO, S.A.
• MARTINEZ ARRONIZ, S.L.
• MARTINEZ NIETO, S.A.

www.marnys.com
• MATEO HIDALGO, S.A.
• MAXIMINO MORENO, S.A. 
• MENSAJERO ALIMENTACION, S.A.

www.mensajeroalimentacion.com
• METALGRAFICA DE ENVASES, S.A.
• MIVISA ENVASES, S.A.

www.mivisa.com
• MODESTO CARRODEAGUAS, S.L.
• MORENO DOLERA, S.L.
• MULEÑA FOODS, S.A.
• NANTA, S.A.
• NICOLAS JARA MIRA E HIJOS, S.L.
• PEDRO GUILLEN GOMARIZ, S.L.

www.soldearchena.com
• PENUMBRA, S.L.
• POLGRI, S.A.
• POSTRES Y DULCES REINA, S.L.
• PRODUCTOS BIONATURALES

CALASPARRA, S.A
• PRODUCTOS JAUJA, S.A.

www.productosjauja.com
• PRODUCTOS QUIMICOS

J. ARQUES
• PRODUCTOS MEDITERRÁNEO

BELCHI SALAS, S.L.
• RAMON GUILLEN E HIJOS, S.L.
• RAMON JARA LOPEZ, S.A.
• ROSTOY, S.A

www.rostoy.es
• SAMAFRU, S.A.

www.samafru.es
• SAT EL SALAR, Nº 7830

www.variedad.com
• SAT 5209 COARA
• SAT LAS PRIMICIAS
• SOCIEDAD AGROALIMENTARIA

PEDROÑERAS, S.A.
• SOGESOL, S.A.
• SUCESORES DE ARTURO

CARBONELL, S.L.
• SUCESORES DE JUAN DIAZ

RUIZ, S.L. - www.fruysol.es
• SUCESORES DE LORENZO

ESTEPA AGUILAR, S.A.
www.eti.co.uk/industry/food/san.loren-
zo/san.lorenzo1.htm

• SUCESORES DE RAFAEL LOPEZ 
ORENES

• SURINVER, S.C.L.
www.ediho.es/surinver

• TECNOLOGIAS E INNOVACIONES
DEL PAN
www.jomipsa.es/tecnopan

• IBERIA, S.L.O. (Herber x)
• TUNA FARMS OF

MEDITERRANEO, S.L.
• ULTRACONGELADOS AZARBE, S.A.
• VEGETALES CONGELADOS, S.A.
• VECOMAR ALIMENTACION, S.L.

A S O C I A D O S
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