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INTRODUCCIÓN

La yerba mate es una planta arbórea, que 
crece en una región que abarca la zona limí-
trofe entre los países de Argentina, Brasil y 
Paraguay (16, 19). 
Argentina se destaca por ser el principal pro-
ductor y elaborador de este alimento, con 
una superficie de 207.350 ha, produciendo 
alrededor de 1.123.000 t de hoja verde que 
equivale a 374.000 t de yerba mate elabo-
rada (9). Le siguen, en orden de importan-
cia, Brasil con 98.000 ha (3) y Paraguay con 
18.750 ha (14).
La región productora en Argentina se localiza 
en la provincia de Misiones y noreste de Co-
rrientes, en donde se encuentran las carac-
terísticas y condiciones agroecológicas nece-
sarias para su crecimiento (4). Esto permitió 
que se desarrolle una economía en torno a 
la actividad yerbatera como generadora de 
fuente de trabajo tanto en la chacra como 
en la industria (16, 13). Según datos obteni-
dos del Instituto Nacional de la Yerba Mate 
(INYM) en 2012 (9), la industria dedicada a 
la transformación primaria de la yerba (se-
canza), está integrada por 234 secaderos ac-
tivos, de los cuales 96 se ubican en la zona 
centro de la provincia de Misiones.
En Argentina el consumo per cápita es de 
aproximadamente 6,06 kg año-1 (10, 11) y 
del total producido en esta región, el 90% 
se destina al mercado interno y el 10% res-
tante se exporta a países como Siria, Chile, 
Uruguay, Bolivia, Brasil, Alemania, Francia, 
Rusia, entre otros (2). A su vez los consumi-
dores demandan cada vez más productos 
que se elaboren bajo un sistema de calidad 

que les garantice la inocuidad de los alimen-
tos que consume. Esto condiciona los merca-
dos, tanto nacionales como internacionales. 
Para asegurar la calidad e inocuidad de los 
productos, existen normas en el ámbito na-
cional (1) y del Mercosur (18).
El Código Alimentario Argentino (CAA) in-
cluye, en el Capítulo Nº II, la obligación de 
aplicar las Buenas Prácticas de Manufactura 
de Alimentos (BPM), asimismo la Resolución 
80/96 del Reglamento del Mercosur indica la 
aplicación de las BPM para establecimientos 
elaboradores de alimentos que comerciali-
zan sus productos en dicho mercado. Dada 
esta situación, aquellos que estén interesa-
dos en participar del mercado global deben 
contar con las BPM (18). Las Buenas Prácti-
cas de Manufactura son una herramienta 
básica que describe las regulaciones y pro-
cedimientos para la obtención de productos 
seguros para el consumo humano, que se 
centralizan en la higiene y forma de manipu-
lación (18, 15). Es por esto que resulta im-
prescindible la implementación de las BPM 
en los secaderos de yerba mate.
Según el CAA, en el Artículo 1193 del Capí-
tulo XV, denomina Yerba Mate o Yerba “al 
producto formado por las hojas desecadas, 
ligeramente tostadas y desmenuzadas, de 
Ilex paraguariensis Saint Hilaire (Aquifoliá-
cea) exclusivamente, mezcladas o no con 
fragmentos de ramas secas jóvenes, pecíolos 
y pedúnculos florales (1). 
Para cumplimentar con lo exigido por el CAA, 
las hojas verdes de yerba recién cosechadas 
son llevadas al secadero, en donde comien-
za la transformación primaria, que consiste 
esencialmente en el secado o secanza de 
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las mismas. Dicho proceso comprende una 
serie de pasos secuenciados, en su mayoría 
térmicos, que comienzan con el sapecado, 
seguido por el pre-secado, secado, canchado 
y finaliza con el embolsado y almacenamien-
to en los noques (17, 12, 16).
Durante el proceso de transformación pri-
maria, el objetivo es provocar una deshidra-
tación casi total del material vegetal llegan-
do al 2 - 4% de humedad, de esta manera 
se logra detener los procesos biológicos que 
producen la degradación de los tejidos del 
vegetal. Para la deshidratación, en la mayoría 
de los casos, se usa como agente transmisor 
del calor el humo o aire caliente provenien-
te de la combustión de leña, residuos de la 
industria (chips, palitos de yerba mate, etc.) 
que se queman en un hogar o quemadores 
adecuados, con o sin intercambiadores de 
calor (17, 16).
Después del sapecado y pre-secado, el ma-
terial se dirige a la siguiente etapa, que es el 
secado propiamente dicho. En este proceso 
es donde se encuentran las mayores diferen-
cias en cuanto a los sistemas que se utilizan, 
la forma de operarlos y los tiempos de ex-
posición. Esta diversidad es producto de las 
constantes modificaciones realizadas con el 
fin de acelerar el proceso, manteniendo la 
homogeneidad y calidad del producto.
Para clasificarlos y describirlos se toma como 
criterio el “tiempo de duración del secado”, se-
gún el cual existen tres tipos de secaderos (12).
Del total de secaderos activos, los de mayor 
difusión en la región yerbatera son los que 
funcionan a cintas (secado medio), regis-
trándose en 121 establecimientos. Le siguen 
en orden de importancia los secaderos tipos 
barbacuá-catre (62 establecimientos), los 
rotativos en 36 establecimientos y los neu-
máticos en 7 establecimientos. Los 8 seca-

deros que están dentro de la clasificación de 
“otros”, resultan de la combinación en partes 
de distintos tipos de secaderos (9) (Figura 1).
El objetivo de este trabajo fue describir los 
distintos tipos de secaderos que existen en la 
región yerbatera argentina y a su vez cono-
cer el grado de implementación de Buenas 
Prácticas de Manufactura.

MATERIALES Y MÉTODOS

Se realizaron visitas a los secaderos más re-
presentativos en su tipo, los cuales fueron 
seleccionados en conjunto con técnicos del 
INYM. Estas visitas permitieron conocer me-
jor su funcionamiento e identificar los pun-
tos críticos que comprometen la calidad del 
producto. A través de un “check list”, elabo-
rado en función de las Normas IRAM 20550-
1-2-3-4, se evaluó preliminarmente el nivel 
de aplicación de normas de seguridad e hi-
giene. Esto resulta de gran importancia con-
siderando lo establecido en el CAA y en la 
Resolución 80/96 del Reglamento del Mer-
cosur sobre la aplicación de las BPM, men-
cionado con anterioridad.

RESULTADOS Y DISCUSIÓN

Según lo observado en las visitas realizadas, 
de manera general los secaderos están ubi-
cados en zonas alejadas de los centros ur-
banos, cuentan con las áreas vecinas libres 
de malezas y con jardines conservados. Los 

Figura 1. Distribución cuantitativa de los distintos tipos de 
secaderos en la región yerbatera.

Cuadro 1. Clasificación de los secaderos según el tiempo 
de duración del secado y la tecnología utilizada.
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caminos internos se encuentran pavimenta-
dos y tienen sus respectivos lugares para el 
estacionamiento.
En cuanto a la iluminación de los distintos 
sectores del secadero, en general es acepta-
ble. La mayoría cuenta con luminaria prote-
gida.
Por otro lado, se observan puntos en los 
que se debería hacer más énfasis, como por 
ejemplo:
1.	 Instalación eléctrica: se encuentran por 
lo general en estado precario, sucio y a veces 
no cuentan con las correspondientes señali-
zaciones de riesgo.
2.	 Sanitarios: muchas veces no cuentan con 
las instalaciones mínimas, señalizaciones 
con las recomendaciones, ni los suministros 
para la higiene personal (jabón, detergente, 
toallas, etc.), haciendo difícil exigir al perso-
nal sobre el cuidado de su higiene personal.
3.	 Comedor: generalmente no se cuenta 
con un sector destinado a la alimentación 
y descanso del personal, observándose con 
frecuencia, elementos personales en áreas 
de trabajo.
4.	 Vestuario: el personal no cuenta con un 
lugar donde cambiarse y dejar sus pertenen-
cias en un lugar seguro.
5.	 Se observa con frecuencia la ausencia 
de un área destinada al taller para el arre-
glo de maquinarias o parte de ellas, la cual 
debería estar aislada. Es común que se en-
cuentre dentro del secadero (por lo general 
en la planchada). Lo mismo fue observado 
para los productos utilizados para el mante-
nimiento (grasas, aceites, etc.) y la limpieza 
(escobas, detergentes, etc.) del estableci-
miento yerbatero.
6.	 Limpieza de las distintas áreas: es común 
encontrar una incorrecta limpieza de techos 
y paredes.
7.	 Vestimenta y elementos de seguridad 
para el personal: suelen presentarse tres si-
tuaciones: disponen de vestimenta de traba-
jo y elementos de seguridad completos; los 
tienen de manera incompleta o el caso más 

extremo, carecen completamente de ellos. 
En las dos primeras situaciones, cabe desta-
car que a pesar de contar con los elementos 
necesarios para trabajar, los mismos no son 
usados de manera correcta. Esto se encuen-
tra relacionado al siguiente punto, que es la 
capacitación del personal.
8.	 Capacitación del personal: es un aspecto 
de gran importancia y el que menos se consi-
dera. El planteo de un programa que permita 
la capacitación permanente del personal, no 
sólo reduciría los riesgos laborales sino que 
conduciría a la obtención de un producto 
de calidad con los cuidados sanitarios nece-
sarios, considerando que se trabaja con un 
producto alimenticio.
9.	 Los depósitos o noques en donde se 
realiza el estacionamiento de la yerba can-
chada, son las áreas que más se adaptan a 
los requisitos necesarios para un sistema de 
BPM (noques con regulación de temperatu-
ra y humedad, estibado sobre tarimas aleja-
das del suelo y paredes, etc).
En general, se observa un bajo nivel de im-
plementación de BPM en los secaderos de 
yerba mate. Este comportamiento puede 
ser atribuido al hecho de que la mayor par-
te del mercado molinero aún no exige como 
requisito de compra, la implementación de 
las BPM.
Las exigencias del mercado internacional re-
ferente a la calidad de los productos alimen-
ticios pueden transformarse en las barreras 
para arancelarias respecto al comercio de 
alimentos. Por lo tanto, resulta de funda-
mental importancia difundir, capacitar y con-
cientizar a todos los actores que participan 
del proceso de elaboración de la yerba mate 
ya que, la misma “es un alimento” y se sebe 
producir bajo los estándares que establece 
la ley.

CONCLUSIONES

Este trabajo sirve de punto de partida para 
aplicar recomendaciones que promuevan la 
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mejora continua en las actividades relacio-
nadas al proceso de elaboración de la yerba 
mate, garantizando de esta manera los es-
tándares de calidad exigidos por los consu-
midores y posibilitaría la apertura a nuevos 
mercados en el ámbito internacional.
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