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Revista Alimentaria.- Comenzamos con una 
breve presentación y datos económicos de la 
compañía.

Juan Guardiola.- Nuestra compañía cuenta con 
10 centros de elaboración y 64 líneas de enva-
sado, que dan empleo directo a 800 trabajado-
res e indirecto a otros 1.500, como se puede 
observar en el Gráfico 1. Vendemos nuestros 
productos en 155 países y nuestra facturación 
alcanzó en 2014 los 850 millones de euros.

R. A.- ¿Cuáles son las principales preocupacio-
nes respecto a la seguridad alimentaria en una 
empresa como la suya?

J. G.- Nuestra empresa es una empresa con 
gran vocación y tradición innovadora. Estamos 
invirtiendo en calidad y seguridad alimentaria 
desde hace muchos años. Hemos sido pioneros 
en España a la hora de implantar nuevas tecno-

logías, estrechamente relacionadas con la segu-
ridad del producto, como el envasado aséptico 
en envase de cartón (brik) o de plástico (PET), la 
distribución de zumos exprimidos en cadena de 
frío o el almacenamiento del zumo en grandes 
depósitos asépticos y refrigerados. En nuestra 
externalización, siempre hemos apostado por 
los mercados más exigentes, como el británi-
co, donde los requerimientos de calidad y se-
guridad alimentaria son muy estrictos. Tenemos 
una gran trayectoria de diversificación. Nues-
tro negocio inicial (vinos y zumos) se ha ido 
ampliando a otras muchas categorías (bebidas 
de soja, gazpachos, bebidas de zumo y leche, 

Zumos y vinos a la última
Instalaciones con diseños más seguros y protocolos de limpieza rigurosos 
garantizan la seguridad en el sector de las bebidas
Juan Guardiola
Director de Calidad de JGC J. García Carrión

Tenemos una gran
trayectoria de
diversificación
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de superficies, al control de la calidad del agua 
y a la identificación de microorganismos. Las fa-
bricaciones se planifican minuciosamente, para 
optimizar la capacidad de producción y para mi-
nimizar cualquier ineficiencia y cualquier riesgo. 
Trabajamos estrechamente con todos nuestros 
proveedores para identificar riesgos y prevenir 
cualquier incidencia.

R. A.- ¿Tienen algún ejemplo de diseño higié-
nico u otro tipo de medida encaminada a la 
prevención de potenciales problemas de con-
taminación por patógenos?

J. G.- Es evidente que los microorganismos en 
la industria alimentaria no son necesariamente 
patógenos o alterantes. Para nosotros, los mi-
croorganismos son fundamentalmente nuestros 
aliados, ya que son responsables de algunos 
de nuestros principales procesos industriales, 
como las fermentaciones. La diversificación de 
nuestra actividad nos ha permitido, a lo largo 
de los años, adquirir las mejores experiencias 
de la industria vitivinícola, de la industria de 
zumos, de la industria láctea… para optimizar 
el control de los procesos y prevenir cualquier 
tipo de contaminación no deseada. Nuestros 
productos se someten a un riguroso control mi-
crobiológico y no se distribuyen hasta que se 
han cumplido los plazos de cuarentena.   

cremas y caldos, batidos, horchata, vinos espu-
mosos, tintos de verano, sidra…), lo que nos ha 
proporcionado una gran experiencia a la hora 
de valorar y mantener bajo control cualquier 
riesgo (control microbiológico, contaminacio-
nes cruzadas, gestión de alérgenos, etc.). Todas 
nuestras instalaciones industriales comparten 
el mismo Sistema de Calidad y las experiencias 
de cada centro son aprovechadas por el con-
junto de la empresa.

R. A.- ¿Qué acciones llevan a cabo en sus plan-
tas de fabricación para evitar problemas como 
biofilms, contaminaciones cruzadas…?

J. G.- Las medidas preventivas que se aplican 
son diversas. Hemos hecho un gran esfuerzo 
para renovar nuestras instalaciones industriales. 
Hoy nuestras fábricas se encuentran entre las 
más modernas del sector. Los nuevos equipos 
tienen diseños más seguros y son más fáciles 
de mantener. Las limpiezas automáticas (CIP) 
se complementan con un programa riguroso 
de inspección y control, efectuado por técnicos 
cualificados. Los protocolos de limpieza se va-
lidan después de su implantación y se supervi-
san periódicamente. Todas las incidencias son 
investigadas y se establecen acciones preventi-
vas para corregir cualquier desviación. Dedica-
mos muchos recursos al control microbiológico 

Optamos por detergentes 
respetuosos con el medio 

ambiente

Foto: Bodegas Viña Arnaiz. 
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y la profesionalización de la actividad agraria 
constituyen la mejor fórmula para compatibili-
zar el respeto al medio ambiente y la rentabili-
dad del sector. Sabemos que las inversiones en 
medio ambiente son necesarias y pueden llegar 
a ser económicamente rentables. La mayoría 
de nuestros subproductos de origen vegetal se 
aprovechan para elaborar piensos para el gana-
do. Nuestros procesos de depuración de agua 
generan biogás que es aprovechado para redu-
cir nuestra dependencia energética. Tenemos 
en marcha algunos proyectos para aprovechar 
la energía solar, que se va a imponer como la 
gran aliada de la industria española en las próxi-
mas décadas. Además, hemos potenciado mu-
cho el transporte marítimo, en detrimento del 
transporte por carretera, que es más caro y más 
contaminante.

Nuestros subproductos
vegetales se aprovechan para 

alimentar ganado

R. A.- ¿Cuáles son los objetivos de la empresa 
en este momento de cara al futuro?

J. G.- JGC aspira a seguir liderando el merca-
do tanto de Zumos como de Vinos. Nuestro 
objetivo es llegar a ser la primera bodega del 
Mundo y el primer productor de Zumos de Eu-
ropa, manteniendo el elevado grado de calidad 
y compromiso medioambiental que siempre he-
mos tenido. 

R. A.- ¿Qué medidas están adoptando para 
reducir el uso de productos químicos en sus 
procesos de limpieza?

J. G.- La optimización de cualquier protocolo de 
limpieza nos obliga a controlar el consumo de 
agua y de productos químicos. El uso innece-
sario de recursos, en cualquier actividad, va en 
contra de la filosofía de la empresa. Nos preo-
cupan los costes y la competitividad. La mayo-
ría de nuestros productos se fabrican en el sur 
de España, donde el agua es un bien escaso y 
apreciado. Ocurre lo mismo con los productos 
químicos, que exigen un control riguroso para 
que la calidad del agua depurada sea compa-
tible con su utilización para regadío. Hemos 
reemplazado, en varias aplicaciones, los deter-
gentes cáusticos ricos en sodio, por detergen-
tes cáusticos ricos en potasio, mucho más res-
petuosos con el medio ambiente.      

R. A.- ¿Qué acciones lleva a cabo su empresa 
para reducir su impacto en el medio ambien-
te?

J. G.- Nuestra empresa está comprometida con 
el desarrollo sostenible, en todos sus ámbitos, 
como no podría ser de otra forma. Somos una 
empresa agroalimentaria y  nuestras principales 
materias primas proceden de la actividad agra-
ria. Trabajamos codo a codo con miles de agri-
cultores y compartimos las inquietudes y preo-
cupaciones del sector agrario. Creemos que la 
mejora en la productividad del campo español 

Foto: Bodegas Jaume Serra.

Gráfico 1.
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Cuidar la calidad para crear valor
Para lograrlo, todos los trabajadores deben estar concienciados de su
contribución a la calidad de los productos

Rafael Miracle 
Jefe de Gestión de Calidad de Nestlé España

Revista Alimentaria.- ¿Cuáles son los principa-
les datos económicos de Nestlé?

Rafael Miracle- En 1905, Nestlé instaló su pri-
mera fábrica en España, en La Penilla de Ca-
yón (Cantabria). En la actualidad, Nestlé cuen-
ta con 11 centros de producción distribuidos 
en seis Comunidades Autónomas. El 44% del 
total de la producción española se destina a la 
exportación, principalmente a países de Euro-
pa. Con una facturación de 2.102 millones de 
euros en 2014 y una plantilla media de 5.550 
personas, Nestlé lidera el mercado alimentario 
con una amplia gama de productos: alimentos 
infantiles, lácteos, chocolates, cafés y bebidas 
a base de cereales, culinarios, cereales para el 
desayuno, helados, aguas minerales y especia-
lidades de nutrición clínica.

Tiene también una importante presencia en el 
mercado de alimentos y cuidados para masco-
tas.

R. A.- ¿Cuáles son las principales preocupacio-
nes respecto a la calidad y a la seguridad ali-
mentaria en una empresa como la suya?

R. M.- La principal preocupación está centrada 
en la satisfacción de nuestros consumidores y 
en asegurar la calidad en toda la cadena de va-
lor: desde nuestros proveedores de materias 
primas hasta el momento en que los productos 
llegan a los hogares de nuestros consumidores.  
Nuestros productos no sólo deben garantizar 
siempre su seguridad alimentaria, sino que no 

Foto: Nestlé.
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Contamos con 925 puntos
de recogida de cápsulas de 

café para su reciclaje

deben tener ni la menor imperfección y deben 
contar con la preferencia de los consumido-
res. Para ello es necesario que todos en Nestlé 
tengamos plena conciencia de nuestra contri-
bución a la calidad de nuestros productos de 
forma que realicemos nuestro trabajo siempre 
bien y a la primera, para garantizar que nuestra 
cultura de calidad es robusta y previene cual-
quier tipo de riesgo o defecto.

R. A.- ¿Qué acciones llevan a cabo en sus plan-
tas de fabricación para asegurar la ausencia de 
problemas como biofilms, contaminaciones 
cruzadas, etc.?

R. M.- Cualquier instalación, proceso y pro-
ducto, antes de ser aprobados, deben pasar 
por un programa riguroso llamado Análisis de 
riesgos y puntos críticos de control en el que 
se estudian y analizan todos los riesgos que 
pueda haber con el objetivo de eliminarlos o 
tenerlos siempre bajo control mediante la apli-
cación de las medidas adecuadas. Asimismo, 
el diseño de nuestras instalaciones, procesos 
y productos se realiza de forma que se elimine 
o minimice cualquier tipo de riesgo potencial. 

R. A.- ¿Tienen algún ejemplo de diseño higiéni-
co u otro tipo de medida encaminada a la pre-

vención de potenciales problemas de contami-
nación por patógenos?

R. M.- Una de las múltiples medidas diseña-
da para evitar contaminaciones por patógenos 
es la que denominamos zoning (separación 
de zonas, segregación de personas y flujos). 
Consiste en separar en diferentes zonas la fa-
bricación de productos alimenticios, según el 
nivel de higiene requerido, con barreras físicas 
y acciones específicas orientadas a las perso-
nas (cambio de calzado, vestimenta específica, 
lavado de manos…) y a los materiales o pro-
ductos (cambio de palet, pelado de sacos…), 
diseñando sus flujos de forma que se eviten 
potenciales contaminaciones cruzadas y se 
garantice la total efectividad de las barreras. 
Asimismo, las diferentes partes de las instala-
ciones deben ser de fácil limpieza y todas sus 
partes diseñadas para que no desprendan par-
tículas al producto ni presenten rozamientos 
que pudieran generar cuerpos extraños.

R. A.- ¿Qué medidas tienen implantadas para 
reducir el uso de productos químicos en sus 
procesos de limpieza?

R. M.- Las limpiezas que se llevan a cabo en 
nuestras fábricas tienen que estar validadas 
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para que cumplan con la función de eliminar 
cualquier resto de producto en las instalacio-
nes y dejar todas sus superficies listas para 
siguientes fabricaciones. El objetivo es que la 
limpieza sea efectiva y cumpla con su función, 
pero adicionalmente asegurándonos que utili-
zamos la mínima cantidad y el tipo de produc-
tos adecuado.

 Los flujos de trabajo se han
diseñado para evitar

contaminaciones cruzadas

R. A.- ¿Qué acciones lleva a cabo su empresa 
para reducir su impacto en el medio ambiente?

R. M.- La protección del medio ambiente es 
una de las principales preocupaciones de la
Compañía. Esta directriz quedó especialmente 
reforzada en 1991, cuando se editó un docu-
mento sobre la política ambiental corporativa, 
sometido a revisión de forma periódica. En 
1995, Nestlé creó su propio Sistema de Ges-
tión Ambiental, el NEMS (Nestlé Environmen-
tal Management System), con el fin de unificar 
todas las actividades y medidas ambientales. 
Desde entonces, el NEMS ha sido implemen-
tado en todas las factorías de Nestlé en el 
mundo.

   La limpieza debe ser efectiva
y con la mínima cantidad de 

producto

En España, y en parte gracias a la sensibili-
dad medioambiental de los propios trabajado-
res de la empresa, en el periodo 2010-2014 
Nestlé ha reducido hasta un 55% su consumo 
de agua y un 80% la  generación de residuos 
derivados de su actividad. En este apartado, 
cabe destacar la consolidación de su sistema 
de recogida y reciclaje de cápsulas de café ini-
ciado en 2011, basado en el establecimiento 
de negociaciones con las  administraciones lo-
cales para poner a disposición de los ciudada-
nos puntos de recogida. Actualmente existen 
a nivel nacional 925 puntos de recogida  —en 

los que pueden depositarse cápsulas de alumi-
nio o plástico de cualquiera de las marcas exis-
tentes en el mercado—  en siete comunidades 
autónomas, lo que representa una cobertura 
de población de más de 11,5 millones de per-
sonas.

R. A.- ¿Cuáles son los objetivos de la empresa 
en este momento cara al futuro?

R. M.- Como empresa líder mundial en nutri-
ción, salud y bienestar, Nestlé tiene un claro 
objetivo: contribuir a la nutrición, la salud y 
el bienestar de las personas poniendo en sus 
manos productos sabrosos, equilibrados y de 
la máxima calidad para cualquier momento del 
día, lugar y para todas las etapas de la vida. 
Y todo ello a través de una gestión responsa-
ble de sus negocios, generando riqueza para 
la empresa, sus proveedores y accionistas, y 
también para la sociedad de la que forma par-
te. Esta filosofía de trabajo es la que nosotros 
denominamos Creación de Valor Compartido, 
una visión de la responsabilidad social corpo-
rativa que nos ha permitido gozar del respe-
to y la confianza de los consumidores durante 
casi 150 años.

Esta gestión responsable se plasma en los Prin-
cipios Corporativos Empresariales de Nestlé, 
de obligado cumplimiento para cuantos tra-
bajamos en la Compañía en cualquier país del 
mundo, que definen nuestro compromiso con 
nuestros consumidores, el medio ambiente y 
nuestro entorno. 

Foto: Nestlé.
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Revista Alimentaria.- Breve presentación
y datos económicos de la compañía. 
Rafael Juan.- El Grupo Dulcesol (Gandía, Valencia)
es una empresa fabricante de pastelería y bollería,
con una trayectoria de 60 años y 100% familiar. 

Es la primera en volumen de su sector en España
(138.200 toneladas en 2014) y cerró el año pasado
con una facturación global de 292 millones de euros.
Esta cifra representa un aumento del 4,2% más que
en 2013.

Sus marcas son Dulcesol, Mi Menú, TopCao, Soles,
Pandorinos y Casado. Ofrece una amplísima gama de
productos (más de 100) desarrollados en el marco
de su estrategia de diversificación. Entre estos se in-

cluyen múltiples referencias, más de 540, ya sea en
su principal área de negocio, la pastelería, o en otras,

Dulces y eficientes
Sistemas de producción innovadores y que cuidan el medio ambiente,
es la apuesta de futuro para la pastelería y bollería

“La innovación es nuestro
factor diferencial”

Rafael Juan

Consejero Delegado del Grupo Dulcesol

Rafael Juan.
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como el pan de molde o las cremas untables. Su úl-
tima incorporación al surtido ha sido la familia de pro-
ductos de alimentación infantil (Mi Menú). 

R. A.- Una de las principales característi-
cas de Dulcesol es la apuesta por la in-
novación. ¿Cuáles son sus novedades
más recientes? 
R. J.- La innovación es un factor diferencial del Grupo
Dulcesol que cubre todas las áreas desde la produc-
ción, pasando por el producto, hasta la distribución. 

De esta manera existe una preocupación constante
por la mejora de las líneas de producción, algunas de
las cuales son desarrollos de sus propios ingenieros.
En este sentido, el Grupo ha obtenido varios recono-
cimientos por su implicación en trabajos de investi-
gación en el campo del I+D, como el Premio
Cooperación Universidad-Sociedad, que le ha conce-
dido el Consejo Social de la Universidad Politécnica
de Valencia. Dicho galardón distingue la relación en-
tre la empresa y la UPV, cuyo resultado se ha mate-
rializado en una serie de ambiciosos proyectos de in-
vestigación en torno a la manipulación robotizada de
productos en las líneas de envasado. Trabajo que
también ha servido para desarrollar el control virtual
e inteligente de las líneas de producción.

Por otro lado, y con el objeto de garantizar la calidad
de las materias pri-
mas que emplea para
fabricar la totalidad de
sus productos, el
Grupo apuesta por la
producción integrada,
contando para ello
con una granja avícola
con cerca de

500.000 gallinas, que le proveen de huevos frescos,
fundamentales para su actividad. 

Entre sus lanzamientos de productos más recientes
se encuentran las cremas untables Top Cao, con dos
innovaciones en el mercado: “Crema de chocolate y
leche” y “Crema con leche rosa y blanca”. Toda la lí-
nea Top Cao está elaborada con leche desnatada y
es apta para celiacos. Además, incorporan aceites de
girasol alto oleico.

En lo que respecta a la distribución, ha asumido el
desafío de producir y abastecer, desde sus plantas
locales (Gandía y Villalonga) a enseñas de MDD de
España y otros países. Algo que solo es posible llevar
a cabo desde una poderosa capacidad productiva. 

Todo ello ha estado respaldado con una sustanciosa
inversión, sostenida en el tiempo, que supera los 100
millones en los últimos 5 años y que explica la ele-
vada adaptabilidad de la empresa y su competitividad. 

R. A.- Además de innovadores, buscan
que sus productos sean saludables. ¿Qué
nos puede contar sobre este objetivo? 
R. J.- Reflejo de ello es el hecho de que su marca
Dulcesol constituye la primera y única enseña de gran
consumo que ha eliminado, de todos los productos
de bollería que fabrica, las grasas hidrogenadas. Así,
desde 2010, incorpora a éstos aceites de soja, gira-
sol, girasol alto oleico y grasas vegetales no hidroge-
nadas.

Su compromiso permanente por fomentar hábitos ali-
menticios más saludables entre las futuras genera-
ciones se ha materializado en inversiones de más de
3 millones de euros en los últimos tres años, para in-
vestigar y desarrollar productos bajos en calorías, con
mejores propiedades nutricionales, etc.

Dentro de esta misma línea de acción se encuentra
la firma (en febrero de 2015) del nuevo Código
PAOS (inscrito dentro de la estrategia NAOS contra
la obesidad infantil) con el que el Grupo se compro-
mete a llevar a cabo una comunicación responsable
dirigida a menores. 

“Investigamos cómo 
mejorar la manipulación

robotizada de los 
productos”

Foto: Grupo Dulcesol.
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R. A.- A nivel de seguridad alimentaria,
¿cuáles son los principales retos a los
que se enfrentan en sus plantas de fabri-
cación? 
R. J.- Entre los objetivos del Grupo Dulcesol siempre
ha destacado la fabricación de productos de calidad
a precios competitivos. Para ello cuenta con 32 líneas
de gran capacidad, que la sitúan un año más a la ca-
beza (por volumen) en su sector; y asegura la selec-
ción de las materias primas (las cuales se someten
a múltiples controles a lo largo del proceso de ela-
boración) para ofrecer productos de “calidad certifi-
cada”. Para ello cuenta con diferentes certificaciones
(ver Imagen 1). 

R. A.- ¿Con qué medidas de desinfección
y limpieza cuentan para evitar problemas
como biofilms, contaminaciones cruza-
das, etc.?
R. J.- Nuestras instalaciones cuentan con estaciones
de limpieza automática, de forma que no podemos
iniciar un sistema de producción sin que el sistema
haya efectuado la limpieza automática previamente.
Dichos sistemas, conocidos como CIP, cuentan con
varias fases de limpieza y desinfección y están vali-
dados, tanto por nuestro propio Departamento de
Calidad, como por empresas independientes espe-
cialistas en limpieza que nos auditan periódicamente.
Por otra parte, respecto a las contaminaciones cru-
zadas, además de la gestión del sistema de limpieza
automático, controlamos que los ingredientes que se
manipulan por los operarios se
emplean de acuerdo con las in-
dicaciones marcadas en los
protocolos IFS y BRC, en los
que estamos acreditados.

R. A.- ¿Cómo se puede
reducir el uso de pro-
ductos químicos en sus
procesos de limpieza?
R. J.- En nuestro caso procura-
mos optimizar al máximo los
tiempos de limpieza, tanto por
optimizar los caudales de agua
necesarios, como por minimizar

las cantidades de productos de limpieza y desinfec-
ción. Por otra parte, también estamos empleando
técnicas alternativas a los productos de limpieza, co-
mo el uso de lámparas ultravioleta para desinfectar
superficies y el uso de ozono, tanto para superficies,
como para agua de limpieza.

R. A.- ¿Qué acciones lleva a cabo
Dulcesol para reducir su impacto en el
medio ambiente? 
R. J.- Para protegerlo, pone en práctica una política
ambiental que le ha permitido alcanzar una reducción
del 61% en las emisiones de CO2; 58% en los resi-
duos urbanos; 12% en consumo eléctrico y 10% en
agua. Además, fomenta el diseño de productos y pro-
cesos más ecológicos como los bioactivos que utiliza
en panadería y bollería.

“Somos la primera y única
enseña de gran consumo

que ha eliminado las 
grasas hidrogenadas”

Imagen 1.
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