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1. Introduccion

En este capitulo, se van a abordar las industrias alimentarias mas repre-
sentativas, entre las que se encuentran la industria carnica, la industria de
elaborados y conservas, la industria lactea, la industria panadera y pastelera y
la industria de bebidas y licores.

Se trataran los requisitos que deben cumplir las instalaciones destinadas
a la produccién de alimentos y bebidas, asi como las medidas higiénicas a
adoptar en cada uno de los procesos productivos para asegurar la seguridad
alimentaria.

Uno de los objetivos fundamentales de la legislaciéon alimentaria es lograr
un elevado nivel de proteccién de la vida y la salud de las personas, de mane-
ra que se establecen una serie de requisitos de obligado cumplimiento para
conseguirlo.

2. Requisitos de las instalaciones de las industrias alimentarias

La implicaciéon que tienen las instalaciones en las que se van a procesar
0 manejar alimentos en la salubridad de estos y en mejorar los programas de
higienizacion es muy elevada.

Tanto a nivel europeo como a nivel estatal, se han elaborado una serie
de normativas en las que, entre otros aspectos, se establecen los requisitos
que deben cumplir las instalaciones para contribuir a disminuir al maximo las
posibles contaminaciones. Asi, en 2006 entré en vigor una reglamentacion
comunitaria denominada “Paquete de higiene de los alimentos”. La primera
norma base es el Reglamento (CE) n°® 178/2002 del Parlamento Europeo y del
Consejo, por el que se establecen los principios y los requisitos generales de la
legislacion alimentaria, se crea la Autoridad Europea de Seguridad Alimentaria
y se fijan los procedimientos relativos a la seguridad alimentaria.

Posteriormente, se establecieron los requisitos generales y especificos de
higiene en el ambito de los productos de origen animal, mediante el Regla-
mento (CE) n° 852/2004, de 29 de abril de 2004, relativo a la higiene de los
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productos alimenticios (modificado por el Reglamento (CE) n° 219/2009) y el
Reglamento (CE) n° 853/2004, de 29 de abril de 2004, por el que se estable-
cen normas especificas de higiene de los alimentos de origen animal.

A nivel nacional, destaca el Real Decreto 640/2006, de 26 de mayo, en el
que se establecen medidas para la aplicacién en Espafia de los reglamentos
europeos sobre higiene de productos alimenticios y sobre los controles de pro-
ductos animales destinados al consumo humano.

En la consecucion de alimentos saludables, la construccion, el disefio, el emplazamientoy
el tamafio de los locales van a influir de forma decisiva en la seguridad de los productos.

Algunos de los requisitos generales que deben cumplir las instalaciones de
las empresas en los que procesan alimentos son:

m Las paredes deberan ser lisas, impermeables y permitiran su limpiezay,
cuando sea necesario, su desinfeccion. Estas paredes estaran siempre
en perfecto estado de manteniendo, libres de grietas, roturas, etc.

m Los suelos seran lisos, impermeables, resistentes, lavables, ignifugos y
con los sistemas de desagiie precisos que permitan su limpieza y sanea-
miento con facilidad y eficacia. Deben ser de materiales que resistan el
peso de la maquinaria y estar exentos de grietas que puedan albergar
contaminacién.

m E| disefio de las instalaciones debe permitir la realizacion higiénica de
las operaciones, disponiendo de un espacio suficiente y que evite o
reduzca la contaminacién por el aire. Debe permitir el mantenimiento
de la limpieza para evitar la acumulacion de suciedad y la formacién de
condensacion o moho, asi como permitir el control de plagas.

m Los techos deben de ser faciles de limpiar y estaran construidos de
forma que eviten la acumulacién de suciedad y con materiales imper-
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meables que no retengan suciedad, polvo, ni puedan albergar insectos.
Deben ser lisos y lavables.

m Las ventanas y extractores estaran protegidos con telas mosquiteras que
se ajusten perfectamente y que se encuentren en todo momento en
perfectas condiciones de mantenimiento carentes de agujeros, polvo,
suciedad, etc.

m Se debe disponer de suficiente iluminacion, ya sea natural o artificial,
en cuyo caso, los sistemas estaran protegidos para que, en caso de rotu-
ra, los cristales no puedan caer sobre el alimento.

m Todos los desagiies dispondran de rejillas perfectamente insertadas que
eviten la entrada de insectos y roedores.

m Las puertas seran faciles de limpiar y, cuando sea necesario, de desin-
fectar. Ello requerird que sus superficies sean lisas y no absorbentes.

m Se debe disponer de suficientes lavamanos, situados convenientemente
y con material de limpieza y secado higiénico.

m Las redes de evacuaciéon de aguas residuales deberan ser suficientes y
estar construidas de manera que eviten la contaminacién.

m Los productos de limpieza y desinfeccion no deberan almacenarse en las
zonas donde se manipulen alimentos.

m También se debe controlar el exterior de las instalaciones, las cuales
deben estar limpias y evitar la acumulacion de materiales, que acttan
como refugio para insectos y roedores, y han de estar libres de residuos,
que pueden actuar como foco de contaminacion del aire.

m En cuanto a los equipos, deben permitir su facil limpiezay desinfeccién,
asi como estar hechos con materiales que no se alteren con los alimen-
tos y no puedan ser absorbidos por estos. Ademas, deben ser materiales
lisos y no porosos para que no puedan albergar contaminantes (sucie-
dad, microorganismos, etc.).

Estos requisitos son aplicables para todas las industrias alimentarias, aun-
que, segln el sector del que se trate, se aplicardn una serie de medidas es-
pecificas encaminadas a minimizar los posibles riesgos que puedan aparecer.
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Recuerde

El Real Decreto 640/2006, de 26 de mayo, establece medidas para la aplicacion en Espafia
de los reglamentos europeos sobre higiene de productos alimenticios y sobre los controles
de productos animales destinados al consumo humano.

3. La industria carnica

La industria carnica en Espafia trabaja principalmente con carne porcina,
seguida de la carne de ave y, en tercer lugar, de la carne de vacuno, segln
volimenes de produccioén.

Definiciéon

Carne
En términos generales, es el mdsculo de cualquier animal que ha sufrido una serie de
cambios quimicos y bioquimicos que lo hacen apto para el consumo humano.

Hay que tener en cuenta que la industria carnica depende estrechamente
del sector ganadero en la consecucién de productos de calidad, lo que quiere
decir que los controles de calidad deben aplicarse desde que nace el animal
hasta que es sacrificado, despiezado y transportado para su elaboracion.

3.1. Elaboracién de productos carnicos

En una planta de elaborados céarnicos, se elaboran gran variedad de produc-
tos usando como base la misma materia prima. Asi, en una instalacioén, se van
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a procesar los distintos productos usando los mismos equipos. Por lo tanto, hay
que llevar a cabo unas estrictas normas higiénicas en el procesado para evitar
contaminaciones originadas por contacto entre los diversos productos, por los
equipos y Utiles empleados o por los residuos que se generan. En este sentido,
debe establecerse una planificacién eficaz en cuanto al orden de produccién y
realizar limpiezas intermedias de los equipos.

La industria carnica utiliza como materia prima principal la carne, que se
caracteriza por ser muy sensible a la contaminacién biolégica, especialmente
por Lysteria monocytogenes.

La carne roja tiene un color inestable, por lo que si las medidas higiénicas no son las ade-
cuadasy no se mantiene la cadena de frio, se van a producir decoloraciones y alteraciones
del sabor a causa de los microorganismos.

El personal trabajador tiene la responsabilidad de llevar a cabo medidas
higiénicas saludables a nivel personal, asi como en las operaciones y manipu-
laciones.

Principales procesos que tienen lugar en la elaboracion de productos carnicos
Los principales procesos son:

m Recepcion de las materias primas: etapa en que las distintas materias
primas entran en la fabrica (carne, aditivos permitidos, especias, enva-
ses y embalajes etc.).

m Almacenamiento: en funcion de las necesidades de la materia prima, el
almacenamiento se realizara en congelacion, refrigeraciéon o a tempera-
tura ambiente.
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m Acondicionamiento: fase en que las materias primas son preparadas
para su uso. Se trata de operaciones como el deshuesado, descongelado,
triturado, picado, etc., en funcién del producto que se vaya a elaborar.

Produccion de conservas carnicas

En la elaboracién de conservas carnicas, tras el acondicionamiento,
se produce la mezcla o preparacion de la pasta, en la que se va realizar
la mezcla de las materias primas con el resto de ingredientes (agua, sal,
especias, aditivos, etc.).

Ademas, se siguen los siguientes procesos:

1 Fase de envasado: consiste en introducir la preparacién anterior en
el envase que le corresponda. El envasado puede ser mediante lle-
nado manual o estar mecanizado.

1 Fase de esterilizacion: |la esterilizacion es un tratamiento térmico
gue alcanza temperaturas elevadas, destruyendo a la gran mayoria
de los microorganismos.

1 Enfriamiento y almacenamiento: tras el tratamiento de esteriliza-
cion, se debe proceder al rapido enfriamiento de los envases y, por
Gltimo, se almacena hasta su distribucién o venta.

Produccion de productos cocidos
En la elaboracion de productos cocidos, la pasta resultante de la mez-

cla de ingredientes es introducida en tripas, lo que se denomina fase de
embutido, para posteriormente ser envasada y pasteurizada.

O

v 4 Recuerde

La pasteurizacion es un tratamiento térmico en la que las temperaturas que se alcanzan
son inferiores a los tratamientos de esterilizacion.

8|



CAP 2 | Principales procesos, instalaciones y requisitos higiénico-sanitarios
de las distintas industrias alimentarias

Luego se realiza el enfriamiento, acabado y almacenamiento. El enfria-
miento del producto debe producirse de forma rapida, para posteriormente
Ilevar a cabo el proceso de acabado (loncheado, troceado, etc.). El alma-
cenamiento debe realizarse en condiciones de refrigeracién.

Produccion de productos curados

En la elaboracién de productos curados, el esquema de fabricacién
continda, tras el embutido de la pasta, con el secado y la maduracion del
producto.

La fase de secado y maduracion es aquella en la que la pasta, una vez
embutida, se ha a poner en unas condiciones determinadas de tempera-
tura, humedad y tiempo para que, de este modo, se vean favorecidas una
serie de reacciones que van a dar lugar a las caracteristicas organolépticas
(color, olor, sabor, textura) que van a definir al producto final.

Una vez concluida la maduracién, estos productos pueden ser almace-
nados o ser sometidos a tratamientos de acabado, tales como el loncheado
o el troceado, y ser envasados posteriormente.

El almacenamiento se realizard a una temperatura determinada segn el tipo de producto.
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Esquema de los principales procesos en la industria de elaborados carnicos

Recepcion de materias primas e ingredientes

Almacenamiento de materias primas
e ingredientes

| Acondicionamiento |

| Mezcla o preparacion de la pasta |

Envasado en lata, vidrio o | Embuticion |
envase similar |

Esterilizacion | Envasado en lata, vidrio y
. Secado/maduracion
0 envase similar
| Pasteurizacion |
Enfriamiento | | Enfriamiento |
| Acabado | | Acabado |
Almacenamiento | | Almacenamiento | | Almacenamiento |
A \ Y
Conservas cérnicas Productos cocidos Productos curados

3.2. Instalaciones y medidas higiénico-sanitarias en la industria carnica
Las instalaciones de las industrias carnicas deben cumplir con una serie de

requisitos generales, ya enunciados, para facilitar la consecucion de alimentos
seguros y saludables.
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Hay que tener en cuenta que, con un disefio higiénico de las instalacio-
nes, asi como en su distribucion, se ayuda a reducir la contaminacién de los
alimentos, pero para conseguirlo es fundamental que cada una de las opera-
ciones se realice de forma adecuada, poniendo en practica medidas higiénicas
saludables.

Cada industria, en funcién de la actividad que realice, se va a encontrar
con una serie de riesgos derivados del proceso de produccion o de las ma-
terias primas que utilice. En el caso de la industria céarnica, al trabajar con
carne cruda como materia prima, hay que extremar las medidas higiénicas
para evitar que esta se contamine con microorganismos, ya que la carne es un
medio ideal para el desarrollo de estos. De este modo, tanto las operaciones
de manipulaciéon como las condiciones de limpieza y desinfeccion van a ser
muy importantes para evitar contaminaciones indeseadas, que pueden poner
en peligro la salud del consumidor.

Instalaciones y manipulacion en una planta de elaborados carnicos

Por tanto, la calidad de la materia prima es fundamental, esta debe proce-
der de animales sanos y de proveedores que han llevado a cabo buenas practi-
cas ganaderas, asi como medidas saludables durante el sacrificio y despiece.

Es muy importante conocer la procedencia de la materia prima, asi como su
destino final, lo que se denomina trazabilidad. Mediante |a trazabilidad puede
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conocerse todo el historial de ese alimento, para que, en caso de que se pro-
duzca un peligro alimentario en cualquier punto de la cadena, rapidamente los
productos afectados puedan ser identificados y retirados del mercado.

s Ejemplo

Si en una empresa de elaboracion de productos carnicos se recepciona carne procedente
de una ganaderia en la que se ha detectado un brote de vacas locas, al conocer la carne
que se ha utilizado para elaborar cada producto, los que hayan usado carne procedente de
esa ganaderia podréan ser retirados rapidamente.

En este sentido, al recepcionar las materias primas, es muy importante
registrar el proveedor del producto y se debe hacer una inspeccién de las ca-
racteristicas organolépticas, para ver si se trata de productos frescos y seguros,
asi como que el transporte se ha realizado en condiciones higiénicas y a la
temperatura adecuada.

Durante el almacenamiento, las condiciones de temperatura y de tiempo
deben ser las adecuadas y se deben controlar para evitar la ruptura de la ca-
dena de frio. Ademas, el almacén debe mantenerse en condiciones higiénicas
y hay que respetar su capacidad, asi como establecer una rotacién de stock.

Aquellas fases que requieren un mayor grado de manipulacién, como el
acondicionamiento, el embutido y el envasado, se deben realizar de forma
limpia, rapiday en frio, para evitar al maximo la contaminacién microbiolégica.

En cuanto a la aplicacion de tratamientos térmicos, como la esterilizacién

y la pasteurizacion, es muy importante controlar la temperatura y el tiempo de
aplicacion.
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de las distintas industrias alimentarias
Recuerde

En la esterilizacion, las temperaturas son superiores, destruyendo los microorganismos
patégenos y sus formas de resistencia, mientras que la pasteurizacion busca estabilizar el
producto mediante la destruccion de las enzimas que puedan alterar el producto, asi como
alos microorganismos patdgenos. Sin embargo, existen microorganismos que se desarrollan
a temperaturas elevadas (termdfilos), por lo que el enfriamiento posterior debe ser rapido.

El almacenamiento de los productos finales no puede realizarse junto a la
materia prima para evitar contaminaciones cruzadas y se debera realizar a la
temperatura que requiera el producto. Los productos pasteurizados deben ir
en refrigeracion, ya que el tratamiento que se le ha aplicado no ha sido muy
agresivo, mientras que los productos esterilizados se pueden conservar a tem-
peratura ambiente, pero protegidos de las condiciones extremas.

@ Aplicacion practica

Se ha producido la entrada de materia prima, en este caso, carne cruda, en una fabrica que
elabora productos cocidos. ;Qué debe hacerse para que la recepcion se produzca de for-
ma correcta? El conductor del vehiculo le alerta de que se le ha roto el aparato de frio y no
se ha mantenido el transporte a la temperatura adecuada, jcomo puede afectar ala carne?

SOLUCION

Se debe recepcionar en la zona destinada a ese fin, aislada de las areas de manipulacion.
Se debe controlar el proveedor, que sea el autorizado y que haya llevado buenas practicas
ganaderas y de sacrificado y despiece. Hay que inspeccionar la materia para ver que las carac-
teristicas organolépticas son las adecuadas y se deben controlar la temperatura y el estado de
limpieza del vehiculo de transporte.

Si no se ha mantenido la cadena de frio, los microorganismos pueden haber proliferado rapi-
damente, afectando a la seguridad y a |a calidad de |a carne. Ademas, el color puede haberse
alterado, ya que las carnes rojas son muy sensibles a las condiciones ambientales.
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4. La industria de elaborados y conservas vegetales

La industria de elaborados y conservas vegetales se caracteriza por procesar
gran variedad de materias primas que dan lugar a diversos productos finales. Se
puede plantear un esquema de fabricaciéon genérico, teniendo en cuenta que
se van a producir variaciones dependiendo del producto que se vaya a procesar.

4.1. Procesos generales
Los procesos generales que se van a producir son:

m Recepcion de materia prima: en esta etapa, se produce la llegada a la
fabrica de las materias primas, entre otros, los productos vegetales cru-
dos procedentes del campo. Estos productos deben haber sido tratados
siguiendo las buenas practicas agricolas (en cuanto al agua de riego,
productos fitosanitarios, etc.), asi como transportados en condiciones hi-
giénicas y nunca con productos no permitidos (productos quimicos, ani-
males, etc.), para evitar contaminaciones fisicas, quimicas y biolégicas.

m Almacenamiento: se Ilevara a cabo en lugares limpios, secos y ventila-
dos y, aquellos que lo requieran, seran almacenados en refrigeracion.
Durante el almacenamiento, hay que evitar el contacto con las paredes
y el suelo y nunca almacenar las materias primas con los productos ter-
minados (contaminacién cruzada).

m Limpieza y lavado: los productos hortofruticolas contienen gran cantidad
de microorganismos, procedentes tanto de la tierra como del agua, por lo
que la fase de limpieza y lavado trata de eliminar la presencia de contami-
nantes (tierra, piedras, etc.) y reducir buena parte de la carga microbiana.

En esta etapa, el agua de lavado debe ser agua potable y clorada (con los niveles de cloro
permitidos), aunque, en otras ocasiones, se realiza mediante sistemas en seco (cepillado,
ventiladores, etc.).
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m Seleccion y clasificacion: se realiza para eliminar aquellos que se en-
cuentren dafiados, contaminados por parasitos, rotos, etc., que son de
mala calidad. La clasificacion se hara en funcién al tamafio y en funcion
al nimero de defectos (17 categoria, 2° categoria, etc.).

m Pelado/asado: en algunos productos, se aplica este proceso para elimi-
nar la corteza o la piel mediante procesos mecanicos o quimicos.

m Corte y troceado: es una operacion de eliminacién de aquellas partes
que no interesan a nivel comercial.

m Escaldado: consiste en una rapida coccién para reblandecer los tejidos,
conservar el color o mejorar la textura del producto.

o8

Importante

El escaldado debe continuarse con una fase de rapido enfriamiento para evitar la coccion
excesiva del producto.

m Fritura: en algunas ocasiones, el producto se frie para mejorar sus carac-
teristicas organolépticas. Suele emplearse en la elaboracion de vegeta-
les congelados o en salsas (por ejemplo tomate frito).

m Métodos de conservacion: en funcién del tipo de producto que se esté
procesando, el método de conservacién serd por aplicacién de calor
(pasteurizacién y esterilizacion) o por la aplicacién de frio (congelacion).

Pasteurizacion y esterilizacion

La pasteurizacion y la esterilizacién se emplean sobre el producto envasado
herméticamente. La diferencia entre ambos es la temperatura que se alcanza.

El objetivo de la pasteurizacion es eliminar los microorganismos patégenos

y aquellos que puedan causar la alteracion del producto, utilizando para ello
temperaturas inferiores a los 100 °C, sin embargo, a estas temperaturas pueden
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sobrevivir microorganismos esporulados y, por eso, debe realizarse en productos
acidos, ya que la acidez impide que estos microorganismos se desarrollen.

La esterilizacién es un método de conservacién mas agresivo en el que se
emplean temperaturas superiores a los 100 °C, lo que impide la supervivencia

de los microorganismos esporulados, asi como de patégenos y aquellos que
puedan provocar alteraciones en el producto.

La esterilizacion se emplea para productos poco acidos.

Tanto tras la pasteurizacion como tras la esterilizacién, se debe realizar un
rapido enfriamiento para impedir el crecimiento de microorganismos, que pre-
fieren las altas temperaturas y, ademas, para evitar que el producto altere sus
caracteristicas organolépticas (sabor, olor, textura, color).

Congelacion

En cuanto a la congelacién, es una técnica muy eficaz de conservacién que
se realiza aplicando temperaturas por debajo de los =20 °C en el centro del
alimento. Mediante esta técnica, se consigue impedir que se multipliquen los
microorganismos, asi como que se produzcan reacciones quimicas que alteren
el alimento.
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La esterilizacion permite que los botes puedan conservarse a temperatura ambiente y la
pasteurizacion requiere una posterior conservacion en refrigeracion. El tiempo de vida dtil
de estos productos es mayor que en los productos congelados.

Esquema de los procesos generales que tienen lugar en
la industria de elaborados y conservas vegetales

| Recepcion materias primas

Almacenamiento

| Limpieza/lavado

-

| Seleccion/clasificacion

| Pelado/asado

| Corte/troceado

| Escaldado

| Enfriado

| Fritura

| Conservacion

Salida del
producto fresco

v

\

Pasterizacion

| | Esterilizacion |

y

| Congelacion |
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4.2. Instalaciones y requisitos higiénico-sanitarios

Como se ha dicho con anterioridad, las instalaciones destinadas a procesar
alimentos vegetales deben cumplir los requisitos generales ya enunciados y
tanto el material como el disefio de las instalaciones deben estar orientados a
evitar las contaminaciones.

En la industria de elaborados y conservas vegetales, la materia prima son los
productos hortofruticolas, que se caracterizan por ser alimentos que tienen gran
cantidad de agua, lo que los hace muy apetecibles para los microorganismos.

Ademas, son productos que proceden del campo, por lo que su entrada en la fabrica supone
un gran riesgo de contaminacion para el resto de los productos, ya que |a tierra puede
albergar esporas de microorganismos y huevos de parasitos.

En este sentido, es muy importante que el disefio de la planta sea acorde
con los principios higiénicos, de manera que hay que diferenciar las zonas de
mayor suciedad de las zonas limpias y procurar que el movimiento de la mer-
cancia, envases y del personal se produzca de modo que evite el transporte de
agentes contaminantes desde las zonas sucias a las zonas limpias.

Durante el almacenamiento, se deberan realizar por separado el de materia
primay el de producto terminado y nunca con los productos de limpieza y desin-
feccién, que pueden originar contaminaciones quimicas y pueden transferir olo-
res y sabores extrafios. No se debe sobrepasar la capacidad de almacenamiento
para no apilar los productos y estos no deben contactar con paredes y suelo.

Aquellos productos que sean rechazados tras el proceso de seleccién su-
ponen un foco de contaminacion, por lo que deben estar aislados, tanto de
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la materia prima como de las zonas de produccién y almacenamiento de los
productos terminados.

La limpieza y la desinfeccién son clave para evitar la contaminacién de los
alimentos y debe realizarse con los productos mas adecuados y siguiendo el pro-
ceso de limpieza definido para cada uno de ellos y con la frecuencia establecida.

Los operarios deben cumplir los requisitos de higiene en la manipulacién,
especialmente en aquellas etapas que requieren un procesamiento manual,
como la seleccién, el pelado, el corte y troceado, el envasado final, etc., siendo
responsables del mantenimiento de una higiene personal adecuada.

5. La industria lactea
La industria lactea elabora gran variedad de productos procedentes de la

leche, tales como leche envasada, quesos, yogur, mantequilla, nata, helados y
postres lacteos.

Definicion

Leche
Liquido segregado por las glandulas mamarias de los mamiferos hembra tras el parto para
la alimentacidn de la cria, higiénicamente sana y sin calostros.

La leche es un producto de elevado valor nutritivo por su contenido en
proteinas, grasas y azlcares, lo que lo convierte en especialmente sensible a
sufrir alteraciones y contaminaciones, que terminan originando enfermedades
de transmision alimentaria.

La programacién y las préacticas higiénicas en las industrias lacteas deben
ser eficaces para la consecucion de alimentos seguros para la salud.
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Sabia que...

En Espafia, |a principal produccién de leche es la de vaca, seguida de |a de oveja y cabra.

A continuacion, se muestran los principales procesos tecnolégicos en la
obtencidén de leche:

m Recepcion de la leche en la fabrica: normalmente, el transporte de la
leche se hace en camiones cisternas, tanques o cantaras. Al llegar a la
fabrica, se realiza un control para ver si cumple con los requisitos de
calidad y se mide la temperatura, que debe ser inferior a los 10 °C. El
almacenamiento se realizara en refrigeracion hasta que sea tratada.

m Higienizacion: consiste en un calentamiento de la leche cruda para im-
pedir el crecimiento bacteriano y el desarrollo de reacciones quimicas
no deseadas. Se aplican temperaturas entre los 62 y 65 °C durante 10
020 s.

m Desnatado: esta operacion consiste en separar la grasa de la leche.

m Recomposicién o estandarizacién: consiste en afiadir el porcentaje de
grasa determinado en funcién del producto que se vaya a elaborar.

El sobrante de grasa o nata se destina a elaborar productos derivados, como la mantequilla
0 nata para consumo.

m Homogeneizacion: consiste en disminuir el tamafio de los glébulos de
grasa para que la emulsién sea mas estable. Esto se consigue haciendo
pasar la leche por valvulas de diametro inferior a los glébulos de grasa.
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m Tratamiento térmico: se utilizan tres tipos de tratamiento térmico, de-
pendiendo la eleccién de uno u otro de la calidad de la leche cruda, del
producto que se quiera elaborar y de lo que indique la legislacién en
cada caso.

5.1. Tratamientos térmicos

Los posibles tratamientos térmicos que se van a aplicar en cada caso son:

Pasteurizacion

Se aplican temperaturas de entre 72 y 85 °C durante 15 o0 30 s. Con este
tratamiento se persigue mantener las caracteristicas organolépticas, fisico-
quimicas y nutritivas, asi como eliminar los microorganismos patégenos y la
mayor parte de la flora banal. Al no eliminarse la totalidad de microorganismos,
se debe producir un rapido enfriamiento hasta una temperaturade 4 a6 °Cy
mantenerse en refrigeracion.

UHT

El tratamiento UHT usa temperaturas muy elevadas, entre los 135y 150 °C
durante, al menos, 2 s, para eliminar la totalidad de los microorganismos, in-
cluyendo sus formas de resistencia (esporas). Tras este tratamiento, se realiza
un envasado aséptico en envases estériles.

Esterilizacion

Consiste en aplicar temperaturas de entre 100 y 120 °C durante 20 min.
De esta manera, se asegura que se han destruido los microorganismos y sus
formas de resistencia. Tras este tratamiento, se almacena en tanques asépticos
a una temperatura de unos 24 °C y, posteriormente, se envasa. Al final, recibe
otro tratamiento térmico tras el llenado y sellado del envase, a temperaturas
entre 109-120 °C durante unos 20-40 min y se enfria hasta los 25-35 °C.
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Sabia que...

Las especies domésticas que mas leche producen son las vacas y las bifalas. La leche de
bifala suele destinarse a hacer queso mozzarella.

Esquema de los procesos generales que tienen lugar en la industria lactea

| Recepcion/almacenamiento |

| Higienizacién |

| Desnatado |

| Recomposicién o estandarizacion |

| Homogeneizacion |

| Tratamiento |

72-85°C 100-120 °C

15205 v 20 min

| Pasterizacion | ;385‘150 © | Esterilizacion |
| v |

| Refrigeracion | | UHT | | Almacenamiento |
| ! |

| Envasado | | Envase aséptico | | Envasado |
v v

| Almacenamiento refrigerado | | Tratamiento térmico |

5.2. Instalaciones y medidas higiénico-sanitarias en la industria lactea

La industria lactea ha sido objeto de varias alertas alimentarias debido
a que, si no se trata correctamente, puede servir de vehiculo transporte de
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microorganismos, tales como Listeria monocytogenes, Salmonella, E. coli o
Brucella (esta Gltima es responsable de causar una enfermedad conocida como
brucelosis o “fiebres de Malta”).

Sabia que...

En 2008, tuvo lugar una crisis alimentaria en China con la venta de leche infantil conta-
minada con melamina, una resina sintética que fue usada como espesante.

En la obtencién de un producto final sano, es muy importante que las medi-
das higiénicas se adopten desde el nacimiento del animal. Para la produccién
de leche sana y segura, es crucial que se hayan adoptado buenas practicas
ganaderas en cuanto al bienestar animal, control de enfermedades del ganado
y realizar las labores de ordefio bajo estrictas condiciones sanitarias.

El transporte desde la ganaderia hasta la planta de produccién lechera
también debe realizarse en condiciones higiénicas en tanques o cantaras per-
fectamente limpiados y desinfectados y a temperaturas de refrigeracién, para
evitar la proliferacién de los microorganismos presentes en la leche.

Las instalaciones de las fabricas destinadas a la produccion de leche de-
ben cumplir una serie de consideraciones en el disefio, con objeto de redu-
cir al maximo la contaminacién con microorganismos patégenos y esto debe
ir acompafado de medidas higiénicas adecuadas durante todo el proceso de
produccién, en el que se incluyen: ganaderos, proveedores de las explotacio-
nes lecheras, transportistas, fabricantes de productos lacteos, distribuidores y
detallistas.

Algunas de las medidas higiénico-sanitarias a adoptar son:

m Se debe disponer de una zona especifica para la recepcién de la leche y
otras materias primas, aislada de las zonas de elaboracién.
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pe

Las mangueras usadas para el trasvase de leche desde las cisternas de-
ben mantenerse en adecuadas condiciones higiénicas.

El almacenamiento en refrigeracién se debe realizar en camaras, res-
petando su capacidad maxima de almacenamiento. En ellas, el control
de la temperatura es muy importante, ya que nunca se debe romper la
cadena de frio, por lo que las camaras deberan disponer de termémetros
de facil lectura, y el tiempo de almacenado también debe ser el correcto
para evitar la alteraciéon y contaminacién del producto.

Recuerde

La ruptura de la cadena de frio da lugar a la multiplicacién de los microorganismos y altera
las caracteristicas organolépticas del alimento.

Los almacenes sin refrigeracién para aquellas materias primas y pro-
ductos que no requieran frio (como envases, embalajes, aditivos, etc.),
deberan estar separados de las zonas de manipulacién, asi como orde-
nados e identificados.

Los equipos, utensilios, recipientes, tanques de frio, etc., que van a
contactar con la leche deben ser lisos, lavables y mantenerse en todo
momento limpios y en condiciones adecuadas.

En las plantas lecheras, hay que tener especial consideracién con los
desaglies y con el tratamiento de las aguas residuales, de modo que se
debe disponer de suficiente agua potable y de unos medios adecuados
para el drenado y recogida de aguas residuales.

Normalmente, en las industrias lacteas aparecen unas peliculas blan-
cas sobre los equipos que se van acumulando lentamente (residuos de
leche en los que se va producir el crecimiento de gérmenes), por tanto,
el estado de limpieza y desinfeccion es fundamental para evitar que se
produzcan estas contaminaciones.

La ventilacién en este tipo de industrias es muy importante, debido
a que se utilizan maquinaras que desprenden gran cantidad de calor
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(refrigeradores, pasteurizadores, etc.), pero la ventilacién hay que adap-
tarla en funcién del area de que se trate y, si es necesario, se utilizaran
filtros para la entrada del aire.

m Por Gltimo, hay que tener en cuenta que la leche es un producto que
puede contaminarse con mucha facilidad, por lo que el control del pro-
ducto terminado es de gran importancia, ya que no va a sufrir ningin
tratamiento posterior que contribuya a reducir los riesgos.

@ Aplicacion practica

Tras el proceso de homogenizacion de los productos lacteos, se va a llevar a caho el tra-
tamiento térmico. ;Cuales son los posibles tratamientos que se pueden aplicar y en qué se
diferencian? jAfecta esto al modo de almacenamiento final?

SOLUCION

El tratamiento térmico puede ser por pasteurizacion, tratamiento UHT o esterilizacidn. Se di-
ferencian en las temperaturas que alcanzan. En pasteurizacion, la temperatura que se aplica
es mas baja, menos de 100 °C, mientras que, en esterilizacién y UHT, la temperatura supera
los 100 °C.

En el caso de productos pasteurizados, se deberan almacenar en refrigeracion, mientras que
los productos esterilizados y los que has sufrido un tratamiento UHT podran almacenarse a
temperatura ambiente, pero protegidos de las temperaturas extremas.

6. La industria panadera y pastelera

El pan es un elemento basico que se viene fabricando de forma casera y
artesana desde tiempos remotos. Actualmente, existen gran cantidad de em-
presas dedicadas a la fabricacion industrial de pan y su elevado consumo en la
sociedad hace imprescindible controlar todos los riesgos que se puedan derivar
de su proceso de fabricacion.
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El pan es el producto que se obtiene tras la coccién de una masa obtenida
por la mezcla de harina de trigo, sal y agua, fermentada por especies de mi-
croorganismos propias de la fermentacién panadera, como el Saccharomyces
cerevisiae.

Definicion

Saccharomyces cerevisiae

Moho tipo levadura responsable de producir el pan, el vino y la cerveza. Para producir el
pan, fermenta la masa de harina y agua; en el caso del vino, fermenta el mosto de uva y,
en la cerveza, fermenta los cereales.

Los productos de pasteleria y reposteria son aquellos elaborados, fermen-
tados o no, fundamentalmente con harinas, féculas, azlicares, grasas comesti-
bles y otros productos alimenticios como sustancias complementarias.

A pesar de las diferencias que existen, en el proceso de elaboracion se pue-
den identificar algunas fases comunes entre ambos tipos de productos.

En el caso de la industria pastelera, hay que considerar que, al producir
alimentos mas elaborados, en los que intervienen multitud de ingredientes
(huevos, frutas, natas, quesos, etc.), estos suponen un mayor riesgo para la
seguridad del producto.

Los procesos que conducen a la fabricacion de pan y de productos de pas-
teleria pueden resumirse en:

m Recepcién y almacenamiento de materias primas: en esta etapa, se pro-
duce la entrada a fabrica de las materias primas necesarias para el pro-
cesado del producto. La calidad del producto primario de elaboracién es
fundamental para la obtencién de un producto elaborado sano y seguro.
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m Mezcla de ingredientes (amasado, moldeado): el amasado tiene por ob-
jetivo la mezcla de los ingredientes e ir oxigenando la masa para con-
seguir la plasticidad adecuada. Para este proceso, se suelen emplear
distintas maquinas amasadoras.

m Fermentacion: es un proceso en el que las levaduras consumen los azi-
cares de la masa, produciendo etanol y la formacién de gas (CO,). Se
trata de una fermentacion alcohdlica (se produce etanol), aunque en la
fase de horneado este se pierde por evaporacion.

El gas producido queda retenido en la masa y hace que aumente de tamafio, le aporta
esponjosidad y contribuye al aromay al sabor.

m Horneado: la masa, tras ser fermentada, se somete a altas temperaturas
(mas de 200 °C) con lo que se inactivan las levaduras y los posibles
contaminantes que pueda albergar la masa. Ademas, se evaporan el eta-
nol y el agua, lo que da lugar a una corteza crujiente. El gas que estaba
atrapado en la masa se expande a consecuencia del calor y hace que
esta aumente de volumen.

m Enfriamiento: tras la coccidn, se deja enfriar a temperatura ambiente y,
a continuacion, sera envasado o rebanado, segln sea el caso.

m Rebanado: esta etapa consiste en cortar la masa resultante de la coccién
en rebanadas y, posteriormente, envasarla.

m Relleno: en el caso de los productos de pasteleria, se emplean rellenos,
generalmente dulces, que son introducidos en la masa por diversos mé-
todos (mediante el empleo de maquinas inyectoras, mangas pasteleras o
manualmente, tras rebanar la base de la masa o bizcocho).

m Decoracidn: en algunas ocasiones, se cubre el producto con natas, cre-
mas, gelatinas, etc., mediante el empleo de maquinas o de forma ma-
nual. En otras ocasiones, se busca dar brillo al producto afiadiendo una
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capa de huevo, gelatina, azlcar, etc., que se realizara antes o después
de la coccion (en el caso del huevo, antes de ser horneado).

m Envasado: tiene por objetivo la proteccion del producto. En las indus-
trias pasteleras, suelen utilizarse envasadoras individuales del producto
en envases de plastico termosellados.

Esquema de los procesos generales que tienen lugar en la industria panadera y pastelera

| Recepcion/Almacenamiento de materias primas |

| Mezcla de ingredientes, amasado y moldeado |

| Fermentacion |

| Horneado |

| Enfriamiento |

|
/ !

| Envasado (en su caso) | | Rebanado |
|
v v
| Envasado (en su caso) | | Relleno y decoracion |
v
| Envasado |

6.1. Instalaciones y medidas higiénico-sanitarias en la industria panadera
y pastelera

Las medidas higiénico-sanitarias se deben mantener en todas las fases de
la cadena, ya que el producto puede ser contaminado en cualquiera de ellas.

La pieza clave para conseguir un producto sano se encuentra en el control

de la materia prima. Las diversas materias primas deben llegar de proveedores
autorizados y en perfectas condiciones de transporte (vehiculos limpios, re-
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frigerados si el producto lo requiere y nunca con sustancias peligrosas que le
puedan transmitir olores o sabores extrafios como son los productos quimicos).

Al llegar a la fabrica, hay que verificar que se encuentran en buenas condi-
ciones, por ejemplo que los envases no estén rotos o las latas abolladas. Los
huevos deben ir etiquetados e intactos y los aditivos y aromas seran los autori-
zados y deberan estar perfectamente etiquetados para evitar confusiones.

Durante el almacenamiento, hay que controlar que la temperatura es la
adecuada, por lo que las camaras deberan disponer de termémetros de facil
lecturay el lugar debe estar limpio y ordenado para evitar contaminaciones y la
aparicion de insectos y roedores, evitando siempre el contacto de los productos
con el suelo y las paredes y respetando la capacidad de almacenamiento.

o8

Importante

Una correcta rotacion de stock se basa en el principio de “lo primero que entra es lo primero
que sale”. De esta manera, se reducira el tiempo de almacenamiento de los productos y
se evitara que caduquen.

En la fase de mezcla de ingredientes, esta se puede producir de forma
manual o usando maquinaria especifica. Las medidas higiénicas deben ser las
correctas para no contaminar el producto. Los operarios tienen gran responsa-
bilidad en adoptar medidas higiénicas adecuadas durante la manipulacion y
los equipos deben estar en las adecuadas condiciones de limpieza.

Durante la fermentacion de la masa a temperatura ambiente, es muy im-
portante respetar los tiempos de fermentaciéon. Hay que tener en cuenta que
aun la masa no ha sido horneada y, ademas de levaduras, puede contener otros
microorganismos, de modo que una mala manipulaciéon puede ser el origen
de una contaminacion cruzada de los envases, materias primas, maquinaria o
producto final.
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En el horneado, el tiempo y la temperatura juegan un papel muy importante
en la destruccién de los microorganismos, por lo que se debe asegurar que el
producto alcanza la temperatura adecuada.

También es importante conocer el tipo de combustible que se esta usando, puesto que el
humo y los gases pueden aportar sustancias toxicas y hollin, asi como olores y sabores
desagradables.

El enfriamiento tras el horneado tiene que ser rapido, ya que muchos micro-
organismos se desarrollan a altas temperaturas y, durante esta fase, se multipli-
can muy rapidamente. Ademas, en esta fase, el propio aire puede contaminar
el producto mediante el arrastre de particulas de polvo y suciedad y hay que
tener mucha precaucion para evitar que pueda ser contaminado por insectos.

G

Importante

Hay que extremar las medidas higiénicas, ya que el producto no va a sufrir ningin otro
tratamiento de conservacion, de modo que, si se produce una contaminacién en este punto
de la cadena, esta se mantiene en el producto final.

Las etapas de rebanado y relleno implican una mayor manipulacién del
producto, con lo que aumentan los riesgos de contaminacién. Los utensilios
deben ser los adecuados y estar limpios y hay que evitar el contacto con las
manos. Se debe controlar que el relleno esté en condiciones adecuadas o su-
pondria la contaminacién del producto final.
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Para terminar, la etapa de envasado puede dar lugar a una contaminacién
quimica, debido a que pasen materiales del envase al producto, y biolégica, si
la sala o la maquinaria de envasado no se encuentran en adecuadas condicio-
nes de limpieza y desinfeccién.

Buena parte de la contaminacién puede evitarse con un disefio higiénico
de las instalaciones que deben cumplir los requisitos generales ya enunciados.

@ Aplicacion practica

En una pasteleria artesana, se va a proceder a la decoracion del producto final de forma
manual. ;Qué peligros pueden aparecer si no se produce con las medidas higiénicas ade-
cuadas?

SOLUCION

Al tratarse del producto final, se puede originar la contaminacion del producto, ya que no va a
sufrir un posterior tratamiento térmico que destruya los microorganismos. Al ser manual, ade-
mas de contaminacion bioldgica, se puede producir una contaminacion fisica (cabello, trozos
de plastico, etc.) o quimica, si el operario ha estado manipulando, por ejemplo, productos de
limpieza y no se ha lavado las manos ni se ha puesto guantes.

7. La industria de bebidas y licores
La industria de bebidas se compone de dos categorias principales:

m El sector de las bebidas sin alcohol o analcohdlicas (aguas, zumos y
refrescos).

m El sector de las bebidas alcohélicas:

1 Obtenidas por fermentacion (vino, cerveza).
1 Obtenidas por destilacion (licores, whisky, ron, etc.).
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La gran diversidad de productos que se obtienen es un reflejo de los distin-
tos procesos productivos que se llevan a cabo en su elaboracién.

Se entiende por bebidas alcohélicas aquellas que, por diversos procedi-
mientos (fermentacién, destilacién, adicién, extraccion, etc.), presentan en su
composicién mas del 0,5% de alcohol. En este sentido, pueden clasificarse en:

m Vinos y bebidas derivadas.
m Cerveza.

m Sidra.

m Bebidas espirituosas.

7.1. Procesos de bebidas alcohdlicas obtenidas por fermentacion
Este es el caso de la cerveza, el vino y la sidra. La principal diferencia se
encuentra en la materia prima que utilizan y que sera el sustrato para la fer-

mentacién de las levaduras.

Generalmente, el vino usa mosto de uva, la sidra manzana y la cerveza
cebada malteada.

En el caso de la cerveza, la cebada pasa por una fase inicial de molienda y coccion para
obtener el mosto.

A continuacién, el proceso que tiene lugar es la fermentacién propiamente
dicha, en la que intervienen levaduras de la especie Sacharomyces cerevisiae,
aunque también pueden intervenir otras. La fermentacién consiste en la trans-
formacion de los azdcares que contiene el mosto en alcohol y CO,. La etapa
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fermentativa presenta diferencias en cada caso y el tiempo de fermentacién
también va a variar hasta conseguir el grado de alcohol que se busca.

Tras la fermentacion, se produce una fase de maduracién, que va a influir
de forma decisiva en el sabor final. También se suceden fases de filtracion y
clarificacién para eliminar la turbidez.

Por altimo, se produce el embotellado y, en algunas ocasiones, tras el em-
botellado, se da una pasteurizacién, frenando de esta manera la fermentacion
de las levaduras a partir del azlicar que pueda quedar.

Esquema de los procesos generales que tienen lugar
en la obtencion de hehidas alcohdlicas por fermentacion

Manzanas | | Uva | | Cebada malteada
Molienda Estrujado Calentamiento

Maceracion Escurrido Clarificacion
Prensado Prensado Enfriamiento

| Fermentacion |

| Maduracion |
Embotellado | | Embotellado | | Pasterizacion |
Sidra Vino
| Embotellado |
Cerveza

7.2. Procesos de bebidas alcohdlicas obtenidas por destilacion
Las bebidas espirituosas son aquellas que tienen un grado alcohélico mayor

al de las cervezas, vinos y sidras. Entre ellas, se incluyen la ginebra, aguardien-
tes, whisky, ron, anis, licores, etc.
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Tienen en comun su proceso de obtencién mediante destilacion, aunque
cada una de ellas usa distintos sustratos. Algunos ejemplos son:

El brandy, por destilacion del vino.

El whisky, por destilacion de la cerveza.

El ron, por destilacion del resultado de la fermentaciéon de jugos de me-
lazas o jarabes y melazas de cafia de azlcar.

Los licores, a partir de la destilacion de sustancias vegetales aromaticas
maceradas en alcohol y endulzadas. Alcanzan graduaciones alcohdlicas
de entre 30 y 55° (pacharan, vodka, aguardiente de orujo, etc.).

El esquema de elaboracién basico consiste en:

m Obtencién del mosto: consiste en obtener el jugo procedente de las di-
ferentes materias primas.

m A continuacién, este jugo sufre una fermentacién a cargo de las levadu-
ras, que, a partir de los azucares contenidos, producen alcohol y CO,.

m Destilacién: se basa en realizar una separacién del alcohol del resto de
los componentes (masa fermentada de vegetales y agua): como el alco-
hol se evapora antes que el agua, se aplica calor para conseguir que este
se vaporice y pase por unas columnas de condensacién para recogerlo
en forma liquida.

m Una vez obtenido el alcohol separado del fermento, se deja madurar (se
le pueden afadir extractos vegetales para potenciar el sabor y el olor) y,
por ultimo, se embotella.

Sabia que...

El alambique es el aparato que se emplea para la destilacion. La destilacion también se
realiza para la obtencion de perfumes, medicinas, alcohol etilico, etc. La destilacién para
obtener bebidas alcohdlicas se lleva realizando desde el 800 a.C.
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Esquema de elahoracion de hebidas alcohdlicas por destilacion

| Obtenci6n del mosto |

| Fermentacion |

| Destilacion

| Maduracion

!

| Embotellado |

7.3. Instalaciones y medidas higiénico-sanitarias en la industria de
bebidas y licores

La industria de bebidas y licores debe tomar unas adecuadas medidas hi-
giénico-sanitarias para evitar la contaminacién de los productos. Se trata de
industrias que trabajan con materias primas dulces (uvas, manzanas, cebada,
etc.), lo que condiciona que rapidamente se desarrolle la flora bacteriana que
contienen, por lo que la recepcién y el almacenamiento deben realizarse de
forma adecuada, evitando el acceso de plagas de insectos, asi como que los
productos se alteren por las malas condiciones de almacenaje.

Al trabajar con procesos fermentativos, se deben mantener los cultivos de
levaduras deseadas, evitando que se desarrollen microorganismos causantes
de alteraciones.

Las caracteristicas de los productos finales, por su grado de alcohol y su
acidez, impiden el crecimiento de los microorganismos, pero, en este caso, la
contaminacion puede venir de mano de sustancias téxicas que pueden apare-
cer en el producto final.

Las plantas de bebidas, fabricas de embotellado de agua, cerveza, refres-
cos y licores trabajan con grandes cantidades de agua, por lo que la calidad
de esta se debe asegurar, controlando las particulas que pueda contener y los
microorganismos.
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Los tanques, las instalaciones de embotellado y los filtros utilizados deben
encontrarse en buenas condiciones de conservacion y limpios.

En el caso de los jugos o mostos azucarados, estos pueden depositarse en forma de costra,
permitiendo la proliferacién microbiana.

Durante la fase de fermentacion, pueden aparecer problemas relacionados
con los microorganismos. Si se desarrollan microorganismos no deseados, se
pueden producir problemas en cuanto a olores y sabores extrafios, alterando
el producto. Esto se puede controlar eliminando la suciedad y los gérmenes.
El aire puede ser el origen de la llegada de estos microbios, por lo que suelen
emplearse filtros para purificarlo.

Las salas de embotellado pueden ser la causa de la contaminacién del pro-
ducto final, por lo que el estado de limpieza de la sala, asi como de los equipos
de embotellado y las botellas, debe ser el adecuado.

El papel de los operarios es crucial en todas las industrias alimentarias, por
lo que deben seguir las buenas practicas de higiene personal, asi como opera-
cional, en todas las fases de la produccion.

8. Resumen

La industria alimentaria se divide en gran variedad de sectores, pero todos
tienen en comln que deben mantener unas estrictas medidas higiénico-sani-
tarias, que van desde la construccioén de la instalaciones hasta el méas simple
proceso, puesto que el producto final tiene como destino el consumo humano.
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El desarrollo de métodos de deteccién de posibles peligros permite prevenir
las contaminaciones y reducir los casos de enfermedades de transmisién ali-
mentaria, algunas tan graves que han causado la muerte de muchas personas.

El control de cada uno de los procesos y el trabajo de los operarios son la
pieza clave para conseguir alimentos seguros.

La evidencia de que la suciedad alberga gran cantidad de microorganismaos,
permite anticiparse, mediante programas de limpieza adecuados, a cada situa-
cion, para asi evitar que estos proliferen y alcancen los alimentos.

El cumplimiento de la legislacién alimentaria es esencial para preservar la
salud publica, por lo que se deberan tener en cuenta en cada sector los requi-
sitos generales y especificos que se le exigen.

Cada sector industrial debe ser conocedor de los riesgos que pueden deri-

varse del proceso productivo, que seran diferentes en cada caso, en funcién de
las materias primas que se utilicen y del grado de manipulacién que requieran.
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CAP 2 | Principales procesos, instalaciones y requisitos higiénico-sanitarios
de las distintas industrias alimentarias

@ Ejercicios de repaso y autoevaluacién

1. De las siguientes afirmaciones, diga cual es verdadera o falsa.

a. El disefio de la instalacion no tiene mucha importancia en la obtencion de
alimentos seguros.

O Verdadero
O Falso

b. Los materiales porosos permiten que se alojen y multipliquen los micro-
organismos.

O Verdadero
O Falso

c. Los productos de limpieza se pueden almacenar en las salas de manipu-
lacion, porque es donde se van a utilizar.

O Verdadero
O Falso

2. En la industria carnica, se procesan distintos alimentos usando las mismas maqui-
nas. Para evitar contaminaciones, se debe...

a. ...comprar mas maquinas para no tener que compartirlas.

b. ... hacer todas las operaciones al mismo tiempo y limpiar las maquinas
al final.

c. ... planificar el orden de produccién de cada producto y realizar limpiezas
intermedias.

3. Complete la siguiente oracidn.

La permite tener identificado un producto durante todo el proceso de fabrica-
cién hasta el final de la cadena de comercializacién.
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4. Relacione cada proceso con las operaciones que se realizan.

Acondicionamiento Introduccion de la pasta en una tripa

Preparacion de las materias primas para

M i0 )
aduracion ser usadas (deshuesado, picado, etc.)
Embutido Loncheado, troceado del producto final
Puesta en unas condiciones determinadas
Acabado

de humedad y temperatura

5. El mantenimiento de la cadena de frio...

a. ... no afecta directamente a la seguridad del alimento.

b. ... es muy importante para que no se multipliquen los microorganismos y
no se altere el alimento.

c. ... solo se debe respetar en el caso de que sea el producto final.

6. En las industrias de elaborados y conservas vegetales, los productos que son
rechazados porque presentan defectos o estan contaminados, jdonde se deben
almacenar?

1. De las siguientes afirmaciones, seleccione la incorrecta.

a. La higienizacidn es el calentamiento de la leche cruda.

b. El desnatado es el proceso que separa la grasa de la leche.

c. La homogeneizacion es el proceso por el que se le afiade el porcentaje
requerido de grasa a la leche.

8. Complete las siguientes oraciones.
a. Eltratamiento térmico de la leche por no permite matar

a todos los microorganismos, por lo que, tras el tratamiento, se debera
conservar en refrigeracion.
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b. Los tratamientos de y emplean temperaturas
superiores a los 100 °C.

9. Explique por qué la elaboracion de pasteles entraiia mayor riesgo que la elaboracion
de pan.

10. En la obtencion de bebidas alcohdlicas existen procesos de fermentacion y, en algu-
nos casos, de destilacion. ;En qué consiste cada proceso?
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