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RESUMEN
El agua es el principal recurso en la fabricaciénechbutidos, se la utiliza como
ingrediente y en diferentes etapas del procesouptivd, es por esta razon que se
debe vigilar su inocuidad, verificando que cumpa lbs parametros establecidos en
la norma, para esto se ha elaborado un procedimnigmé¢ permite controlar la
calidad del agua usada en la Planta de Embutidadizando un andlisis de la
situacion actual y documentando el procedimiento ko ayuda de flujogramas,
planos y registros, contribuyendo asi al cumplieddouno de los puntos para la
implementacion de Buenas Practicas de Manufactuealayempresa se encuentra

ejecutando.

Vil



ABSTRACT

Water is the main resource in the manufacture a$ages, it is used as an ingredient
and at different stages of the production procéss,this reason that it should
monitor their safety, ensuring compliance with gh@ndards established in the rule,
for this is has developed a procedure to contrel dbality of water used in the
Sausages Plant, analyzing the current situationdacdmenting the procedure with
the help of flow charts, plans and records, thustrdauting to fulfilling one of the
points for implementation of Good Manufacturing ®i@es that the company is

running.



INTRODUCCION

En la fabricacion de alimentos es necesario predtmcion a los peligros de la
contaminacion, que pueden generar enfermedaded eonsumidor debido a
peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos. Esfpseden estar presentes en las
diferentes etapas del proceso. Es por esta razseajdeben crear procedimientos y
registros para evidenciar el control, que nos permsegurar la inocuidad de los

alimentos.

Siendo el agua uno de los recursos mas importentés fabricacion de embutidos,
es necesario asegurar que la calidad y proceddeceégua que entra en contacto con

el producto se la adecuada para evitar su contaiima

La empresa viene realizando diferentes controlesekeragua usada para la
elaboracion de embutidos, sin embargo no cuenta wo procedimiento que
establezca la forma correcta de realizar los ctasrg la frecuencia en la que deban
ser ejecutados. Este procedimiento es parte de Ryecedimientos Operativos
Estandar de Saneamiento SSOP, necesarios parglemantacion de las Buenas

Préacticas de Manufactura.

El presente trabajo plantea la elaboracion de aogolimiento que permita asegurar
la Calidad del Agua, Hielo y Vapor, utilizadoslarplanta de embutidos, definiendo
las responsabilidades del personal involucradandsodologia y estipulando los
procedimientos y controles a seguir, segun losmpatros indicados en la NTE
INEN 1 108:2011.Rev.4. Agua Potable Requisitos.



Para realizar de este procedimiento presentoidogestes objetivos:

Objetivo general:

e Elaborar un procedimiento para el control de ladeal del agua

Objetivos especificos:

* Realizar un diagnéstico de la situacion en el quersuentra el control de agua
en la planta.

» Elaborar una matriz de responsabilidades parargtalalel agua.

» Establecer una metodologia para el monitoreo defralodel agua usada en la

planta.
» Determinar graficamente las terminales de agwdo lyivapor en la planta.
« Determinar las acciones correctivas que se debdéoamar en caso de

inconformidades.

Para ello en el Capitulo I, se realiza un anatisida situacion actual del control de
agua en la planta, en donde se determinan: elrodgeagua, el uso del agua, su
almacenamiento y distribucion, los controles quees@ban llevando a cabo, los
parametros indicadores a controlar, ademas seuafeal monitoreo del cloro
residual y el andlisis microbiologico en las cister durante los meses de junio, julio
y agosto para determinar si los resultados se atramedentro de los parametros.

En el Capitulo Il, se desarrolla el procedimiento el cual se indica las

responsabilidades del personal involucrado en mfralbdel agua, la metodologia a
seguir, asi como los procedimientos para la tomandestras y andlisis de agua,
hielo y vapor, se determinan ademas las accionesctivas o correcciones en caso
de existir alguna inconformidad y se elaboran fijsgonas para el muestreo y

procedimiento de andlisis del agua.

En el Capitulo 1ll, se exponen las conclusionegste trabajo y recomendaciones a

la Planta de Embutidos para realizar un mejor obdl agua.



CAPITULO |

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL CONTROL DE AGU A EN
LA PLANTA

1.1 Introduccién

La globalizacion creciente de los mercados, el icriento de la industria
agroalimentaria, los avances en ciencia y tecnalgdds cambios en los patrones de
consumo hacen necesario que los paises cuentesistemas de inocuidad de

alimentos capaces de afrontar los retos exigidofopaonsumidores y el comercio.

La Fabrica de Embutidos viene llevando a cabo samello e implementacion de
varios procedimientos que han contribuido a previ@ancontaminacion de materias
primas, productos en proceso y productos terminados la finalidad de
implementar y obtener el Certificado de Buenas tR@s de Manufactura,
garantizando a sus consumidores la produccion ide@ios sanos, inocuos y de

calidad.

En este capitulo se realiza un andlisis de lagidnaactual del control de agua en la
planta, en donde se describen la fuente, uso, aelmatento y distribucion del agua,
los controles que la empresa esta llevando a galdos parametros a controlar.
Finalmente se muestran los resultados obteniddsseanalisis microbiolégicos y

monitoreo de cloro residual durante un perioddrégs meses.



1.2Marco Teorico
1.2.1 Contaminacién de los alimentds
La contaminacion es la causa de que algunos alimesdgan peligrosos, ciertos
peligros pueden ser introducidos por los seres hapraaterias primas, el medio
ambiente o pueden ocurrir naturalmente a travéag#mtes fisicos, quimicos y

biologicos, convirtiéndose en:

- Peligro Fisico: consisten en objetos extrafios que llegan a loseatios por
accidente, por ejemplo pelos, suciedad, grapaslioatarestos de material
de embalaje de la materia prima, ademas de losogbjpie estan presentes
por naturaleza como son las espinas de pescadndiue

- Peligro Quimico: en estos se encuentran productos de limpiezayalit
alimenticios, preservantes, pesticidas, metaledcdéx desprendidos de
recipientes, el equipo y los utensilios utilizadosel proceso de elaboracién.

- Peligro Bioldgico: incluyen algunas bacterias, virus, parasitos ygbenasi

como ciertas plantas, setas, y peces que transgorimas superficiales.

Si un alimento se encuentra contaminado y ésta actino vehiculo de transmision
de organismos dafinos hacia el consumidor se peoduta Enfermedad
Transmitida por alimentos ETA. La Organizacion Mahdle la Salud (OMS), ha
definido a las ETA como “una enfermedad de carédafeccioso o tdxico que es
causada, 0 que se cree gue es causada por el @wolsurdimentos o de agua

contaminada”.

1.2.2 Sistemas de aseguramiento de calidad e inatad de alimento$
Los programas de aseguramiento de la calidad @iotext contribuyen a reducir la
incidencia de enfermedades transmitidas por aliosergliminan las barreras de

comercio regional e internacional y constituyen fugate potencial de ingresos.

! Fuenté NATIONAL RESTAURANT ASSOCIATION, INFORMACION ESENCIAL DELSERVSAFE,
Estados Unidos, 2004

2 Fuente ftp://ftp.fao.org/docrep/fac/meeting/010/j6410sgdfemasdeinocuidad




Estos programas deben incluir aspectos tan imgegamcomo asegurar el
cumplimiento de la legislacion vigente, para loloes necesario utilizar Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), Programas Opematistandarizados de
Sanitizacion (POES) y el Sistema de Andlisis degRe y de los Puntos Criticos
de Control (HACCP); para finalmente llegar a uriesisa de Gestion de Calidad e
Inocuidad de Alimentos, a través de la ISO 2200@h@ se observa en el Grafico
1.1, éstos se encuentran relacionados entre shathera que ninguno puede ser
puesto en marcha sin haber aplicados algunos igioeae los programas citados,

ya que son complementarios unos con otros.

Grafico 1.1 Interrelacion de sistemas de

aseguramiento de calidad e inocuidad de alimentos

/,_‘-———-u.\_\

Fuente: Ing. Ruth Cecilia Alvarez

1.2.3 Buenas Practicas de Manufactura

Segun el decreto No. 3253: Reglamento De Buenasi¢as De Manufactura Para
Alimentos Procesados, Buenas Practicas de mantdasbn los principios basicos
y practicas generales de higiene en la manipulagiteparacion, elaboracion de
alimentos para el consumo humano, con el objetgadantizar que los alimentos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas ydisminuyan los riesgos

inherentes a la produccién.

Las disposiciones de este reglamento se apican

% Fuente: Decreto No. 3253, emitido por Gustavo Ndbejarano, PRESIDENTE CONSTITUCIONAL DE LA REPUBLAC
DEL ECUADOR: REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MAMFACTURA PARA ALIMENTOS
PROCESADOS



= Los establecimientos donde se procesen, envasetripulyan alimentos.

= Los equipos, utensilios y personal manipulador s¢mloe al Reglamento de
Registro y Control Sanitario.

» Todas las actividades de fabricacion, procesamigmteparacion, envasado,
empacado, almacenamiento, transporte, distribugiosomercializaciéon de
alimentos en el territorio nacional.

= Los productos utilizados como materias primas enmus en la fabricacion,
procesamiento, preparacion, envasado y empacaddirdentos de consumo

humano.

1.2.4 Procedimientos Operativos Estandarizados deaSeamiento (POES o
ssopy

El cuidado y mantenimiento de la higiene lugamresiende se procesan alimentos
es un requisito fundamental para asegurar la idaduile los productos elaborados.
Los POES o SSOP son procedimientos documentadat®yzados para alcanzar y
mantener condiciones sanitarias efectivas. Estoespecificos para empresas que

elaboran productos para el consumo humano.

El control sanitario se relaciona con:
= SSOP 1: Control de la inocuidad del agua.
= SSOP 2: Control de las superficies en contactaiireon alimentos.
= SSOP 3: Prevencion de la contaminacion cruzada.
= SSOP 4: Mantenimiento de las estaciones de lavadiesynfeccion y
servicios sanitarios.
= SSOP 5: Higiene de los empleados.
= SSOP 6: Control de sustancias adulterantes.
= SSOP 7: Almacenamiento de compuestos quimicosmeratiarios.
= SSOP 8: Disposicion de desechos liquidos y sélidos
= SSOP 9: Salud de los empleados
= SSOP 10: Control de plagas

“Fuente:Curso Disefio y desarrollo de un programa de higjeseneamiento. Instructor. Dr. Byron Cajas.



Para el control de estos elementos se debera ¢ @mm procedimientos escritos,
supervision y registros. El control de estos pquémitir a la empresa evitar y

prevenir la contaminacion directa o adulteraciomodeproductos en proceso.

1.2.5 HACCP Hazard Analysis and Critical Control Pants®
De acuerdo a la FAO la traduccion en espafiol edigid@e Peligros y Puntos
Criticos de Control. Es un sistema preventivo cgegyara la inocuidad del producto
controlando toda la cadena de produccion en purttsos, donde la pérdida del
control puede terminar en un riesgo innecesaria [@asalud del consumidor.
Se basa en 7 principios:

= Analisis de peligros

= Determinar los puntos criticos de control

Establecer limites criticos

Establecer los procedimientos de monitoreo

Establecer acciones correctivas

Establecer procedimientos de verificacion

Establecer procedimientos de documentacion y regist

1.2.6 Normativa Sanitaria
Las normativas sanitarias a seguir para la inocdud#aalimentos a nivel nacional

son las siguientes:

- Codex Alimentarius, FDA: proporciona un conjunto de normas
internacionales que contienen disposiciones dectrdonsultivo, en forma
de cddigos de précticas, directrices y otras medieekomendadas.

- Decreto Ejecutivo 3253, 24-10-2002 Reglamento de éhas Practicas de
Manufactura: establece los principios basicos y practicas géeerde
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboradé alimentos para el

consumo humano.

A partir de normativas se procedera a la impleawdn de las Buenas Practicas

de Manufactura.

®Fuente:Curso Seguridad Alimentaria. Instructor: Ing. Ne¥pin.



La ley Orgénica de Salud Publica del Ecuador, éstalfjue el cumplimiento de la
Buena Préacticas de Manufactura sera controlado rylgacautoridad Sanitaria

Nacional es decir el Ministerio de Salud Publica.

Los encargados de la inspeccion de las Buenasdasadie Manufactura, con fines
de certificacion, seran entidades de inspeccidadiadas por el Organismo de
Acreditacion Ecuatoriano OAE, siendo el Ministede Salud quién reconozca a

dichas entidades

1.2.7 Inocuidad del Agua y Normativas

Los puntos que hacen referencia a la inocuidadagdah de acuerdo al Codex
Alimentarius (Cdédigo de los Alimentos) y al Reglart®e3253 de Buenas Practicas
de Manufactura para alimentos procesados, se enanarlacionados en la Tabla
1.1.

Tablal.1 Referencias Cruzadas entre el Codex Alimentaries Reglamento de Buenas

Practicas de Manufactura para Alimentos Procesadesdas a la inocuidad del agua.

CODEX ALIMENTARIUS REGLAMENTO BPM

4.4.1 Abastecimiento de Agua Art 7 1. Suministro de Agua.

«Debera disponerse de un abastecimiento
suficiente de agua potable, con instalaciones
ropiadas ara su almacenamiento, ) . o .
ﬂ? P . P ) a) Se dispondra de un abastecimiento v sistema
distribucion v control de la temperatura, a fin i - : )
) . . . de distribucion adecuado de agua potable asi
de asegurar, en caso necesario, la inocuidad
vy la aptitud de los alimentos.

oE] sistema de abastecimiento de agua no

como de instalaciones apropiadas para su
almacenamiento, distribucion v control.

. . b) El suministro de agua dispondra de
potable (por ejemplo para el sistema contra ) , , &0 P
. . . mecanismos para garantizar la temperatora v
incendios, la produccion de wvapor, la o ) o
presion requeridas en el proceso, la limpieza v
desinfeccion efectiva.

d) Los sistemas de agua no potable deben estar

refrigeracion v otras aplicaciones analogas en
las que no contamine los alimentos) debera

ser independiente. ) ]
. =P . identificados v no deben estar conectados con
+Los sistemas de agua no potable deberdn los sist 4 tabl
L . os sistemas de agna potable.
estar identificados v no deberan estar glap

conectados con los sistemas de agua potable
ni debera haber peligro de reflujo hacia ellos.




5.5.1 Agua en contacto con los alimentos

Art.7 I Suministro de Agua.

alimentos
solamente se utilizara agua potable, salvo en

En la manipulacion de los

los casos siguientes:

* Para la produccion de vapor, el sistema
contra incendios v oftras aplicaciones
analogas no relacionadas con los alimentos; v
* En determinados procesos de elaboracion,
por ejemplo el enfriamiento, v en areas de
manipulacion de los alimentos, siempre que
esto no represente un peligro para la
inocuidad v la aptitud de los alimentos.

c) Se permitira el uso de agua no potable para

aplicaciones como control de incendios,
generacion de wvapor, refrigeracion; v otros
propositos similares, v en el proceso, siempre v
cuando no sea ingrediente ni contamine el

alimento.

5.5.2 Como ingrediente

Art. 26 II Materias Primas e Insumos - Agua.

Debera utilizarse agna potable siempre que
sea necesario para evitar la contaminacion de
los alimentos.

a) Solo se podra utilizar agua potabilizada de
acuerdo a normas nacionales o internacionales

5.5.3 Hielo y vapor

Art. 26 II Materias Primas e Insumos - Agua.

El hielo debera fabricarse con agna potable.

b)) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada,
o tratada de acuerdo a normas nacionales o
nternacionales.

5.5.3 Hielo y vapor

El hielo v el vapor deberan producirse,
manipularse v almacenarse de manera que
estén protegidos de la contaminacion.

Ninguno

5.5.3 Hielo y vapor

Art. 7 II. Suministro de Vapor.

El vapor que se utilice en contacto directo
con los alimentos o con las superficies de
contacto con estos no debera constituir una
amenaza para la inocuidad v la aptitud de los
alimentos.

En caso de contacto directo de vapor con el
alimento, se debe disponer de sistemas de filtros
para la retencion de particulas, antes de que el
vapor entre en contacto con el alimento v se
deben utilizar productos quimicos de grado
alimenticio para su generacion.

Fuente: Elaboracion propia en base al Codex Aliemarg y Reglamento 3253 de Buenas Practicas

de Manufactura para Alimentos Procesados.

En los puntos citados en la Tabla 1.1, de acuard® normativa vigente en el

Ecuadorse pueden observar los requisitos para asegural gggeia en contacto con

los alimentos sea inocua. A partir de estos refpgisse realizara el analisis en la

planta de embutidos para verificar su cumplimiento.




1.3 Andlisis de la situacién actual de la Planta

1.3.1 Origen del Agua

El agua usada en todos los procesos de la plargendetidos es obtenida desde la
red de agua potable de la Empresa Municipal decbetunicaciones, Agua
Potable, Alcantarillado y Saneamiento ETAPA. El adlega a dos cisternas,
Cisterna 1 y Cisterna 2, desde donde se disgibugdiante una red de tuberias a
la planta, servicios higiénicos, comedores y ofisinPor o tanto no existen
conexiones cruzadas entre agua no potable y agabl@o

1.3.2 Usos del Agua

El agua de consumo y servicios incluye la utilizagla bafios, limpieza de

instalaciones, equipos y utensilios de la plantstaciones de limpieza y

desinfeccién de manos y calzado.

Ademas el agua es utilizada en los siguientes posce

* Sanitizacion de la materia prima lavado Yy desinfeccion de canales de res e
ingredientes para determinados productos.

» Como Ingrediente: es uno de los principales componentes de los edadsuti

* Aplicacion de preservantesmezcla y disolucion dereservantes.

* Fabricacion de hielo

 Hidratacién y lavado de tripas: para recuperar su elasticidad y proceder al
embutido.

 Tratamiento térmico: generacion de vapor, usado en los hornos, y piataa
el agua de las marmitas de coccion, utilizados p@saprocesos de secado y
cocido de los productos carnicos, hasta alcanzatamperatura de 74 + 2°C.

» Enfriamiento: como agua de enfriamiento para los productos cecido

* Higiene y sanitizacién de instalaciones y maquinaas: limpieza y desinfeccién

de maquinas, equipos, utensilios, pisos y calzadavas del uso de pediluvios.

La planta de embutidos consume aproximadamente®afe agua diariamente. El

consumo de agua se resume en el Gréfico 1.2
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Grafico 1.2 Consumo de agua

CONSUMO DE AGUA

LIMPIEZAY

/AGUA DE CONSUMO| | |PROCESO PRODUCTIVO)| DESINFEGGION

‘ Servicios Higiénicos ‘ Recepcion
Materia Prima
|
‘ Comedor ‘ ‘ Molido ‘ Equipos
e | Agual
Estaciones de limpieza y Mezclado/Cuteado — " *°
desinfeccién ‘ Hielo
\ Emulsificado \
|
| Embutido |

| Cocido | Vapor |
|

\ Enfriado H Agua ‘
\

| Almacenado |

\ Empacado \

| Despachado |

10 m® 50 m? 20m?

Fuente: Elaboracion propia.

1.3.3 Almacenamiento y Distribucion del Agua

La planta cuenta con dos cisternas de agua popake el proceso y agua para
servicios, con una capacidad de 450mda una. Las cisternas trabajan en paralelo,
es decir el agua almacenada en éstas, va haomtiz y desde ahi se distribuye

a toda la planta.

En el Plano de distribucién de las terminales etk de agua, hielo y vapor del
Anexo 1, se identifica numéricamente la ubicaciénas cisternas y las terminales
de agua, hielo y vapor dentro de la planta de eohdmjt que posteriormente
servirdn para realizar los planes de muestreoofuefelos analisis fisico-quimico y

microbiolégico del agua.
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Las cisternas estan construidas de cemento, reéasstiteriormente de azulejo, de
forma que las superficies sean lo mas lisas pasiplee faciliten su limpieza y
desinfeccidn, se encuentran cerrados con tapasete moxidable con candado,

para impedir el acceso de cualquier persona.

La limpieza de las cisternas se realiza cada sesesy esta a cargo del personal
de mantenimiento bajo supervision del departameetaControl de Calidad. El
ingreso hacia las cisternas para realizar la baqi se lo hace a través de las tapas
de las mismas ya que tienen un tamafo suficieari@ permitir el ingreso de una
persona. El agua sucia resultante de la limpiezlioéna a través de la valvula de
limpieza situado en la parte inferior de la cisternluego se procede a la

desinfeccién con cloro.

1.3.4 Fabricacion de Hielo

La planta cuenta con una maquina electrénica fatboia de hielo triturado, que
trabaja de forma continua, almacenado el hieloresila.

Para la fabricacion de hielo se utiliza el agudadsgsterna 1, su ubicacion se puede
ver en el Anexo 1, en la linea de agua se encuemstalados dos filtros de carbon

activado, que permiten retener cualquier impucgmEapueda contener el agua.

1.3.5 Generacion de vapor

El vapor de agua es utilizado para proporcionarggadérmica al proceso coccion
de los embutidos en hornos y marmitas. El mantemtuaidel caldero y las tuberias
de vapor se llevan a cabo por una empresa extBinagua para el caldero es
tratada con productos de grado alimenticio, comue se previene una posible
contaminacion quimica, respaldando el tratamiewio € respectivo analisis de

agua.
Una vez al afio la empresa externa encargada déenvaento del caldero, realiza

una inspeccion de las tuberias de vapor, paraicariél estado de las mismas,

conjuntamente con el Departamento de Mantenimiento.

-12 -



1.3.6 Controles realizados

Para garantizar la inocuidad del agua utilizaddaeelaboraciéon de productos
carnicos, se elaborara SSOP 01: Procedimiento mhreontrol de agua, hielo y
vapor, mediante:

- Evaluaciones Fisico-Quimicas

- Evaluaciones Microbioldgicas

- Mantenimiento preventivo de cisternas.

La calidad del agua, hielo y vapor utilizados erPlanta de Embutidos, debera
ajustarse a los parametros indicados en la Norifia NIEN 1 108:2011.Rev.4.
Agua Potable. Requisitos Los controles realizadosgaia, hielo y vapor se
encuentran bajo responsabilidad del Departamentodérol de Calidad, siendo el
Jefe de Calidad el responsable del analisis derdssltados obtenidos en los

diferentes controles.

A continuacion se describen los controles queesaii actualmente en la planta:

1.3.6.1 Control del Agua

Para realizar los controles, las cisternas y tdamserminales de red de agua se
encuentran numeradas e identificadas, sin embaigdala que se incrementaron

llaves de agua por trabajos de mejoramiento eadsfructura de la planta, fue

necesario enumerar nuevamente las terminales déeradua, las mismas que se

pueden observar en el Anexo 1.

» Control fisico-quimico: Actualmente no se realiza un analisis completo
Fisico — Quimico del agua de la planta, ya qualbratorio no cuenta con
los materiales y reactivos necesarios para haderlénico parametro que se

determina es el Cloro Libre Residual.

Control de cloro residual: El método de control es colorimétrico DPD con
un rango comprendido entre 0,1 a 2 mg/l. dg Blariamente se realiza el
control del nivel de cloro residual en las dosegigas; en ciertas tomas de la

planta también se realiza este control, pero riese una frecuencia ni orden
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establecido para el muestreo; los resultados da ancel registro de “Control

de cloro”.

» Control microbiolégico: El control se realiza mediante el método de
filtracion de membrana, que consiste en filtramiaestra de agua a traves de
una membrana permeable, con la capacidad de rdesndracterias y que
luego es sometida a incubacion por 24 horas a 3@de€¥pués de este periodo
de tiempo se determinan:

- Coliformes Totales
- Coliformes Fecales

- Aerobios

El responsable de la ejecucion de este control ésaista de Laboratorio, los

resultados del andlisis se anotan en el registf@dstrol Microbioldgico”.

1.3.6.2 Control del Hielo

Se toma una muestra del hielo en una bolsa esérpmete a descongelacion a
temperatura ambiente, para luego proceder a re@lizaontrol microbioldgico a
través del método de filtracion de membrana, Isultados se anotan en el

registro de “Control Microbiologico”.

1.3.6.3 Control del vapor

Las lineas de vapor, asi como la toma para realizanuestreo no se encuentran
identificadas. Al vapor se le realiza un controtrabiologico, haciendo burbujear

la muestra de vapor en un Frasco Erlen Meyer quéietee 500 ml de agua

destilada esterilizada.
En la Tabla 1.2 se resumen los controles des@itdes puntos anteriores asi como

los parametros, métodos utilizados para asegarealidad del agua actualmente

en la planta y los lugares en los cuales se realiza
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Tablal.2 Resumen de controles realizados en la planta

CONTROL MUESTRA PARAMETRO METODO SITIO
Agua Coliformes Totales Cisternas
Microbioldgico Hielo Coliformes Fecales | Filtracién de Membrana | T€rminales de
Vapor Aerobios Totales red (llaves)
Kit medicion de Cloro | Cisternas
Fisico-Quimico Agua Cloro Libre Residual Terminales de
DPD
red (llaves)

Fuente: Elaboracion propia.

Las frecuencias de muestreo seran definidas eapgtulo 2.

1.3.7 Parametros Indicadores

Los parametros que indican la calidad del agua son:

- Parametros Fisico: color, turbiedad, conductividad

- Parametros Quimicos: pH, cloro libre residual, isigatie elementos.

- Parametros Microbiologicos: coliformes totalesjfoaines fecales y aerobios.

Los valores de los parametros de control Micrdigimo y Fisico-Quimico que se

van a verificar en el procedimiento se indicareehabla 1.3

Tabla 1.3 Parametros Indicadores de Calidad

LIMITE
PARAMETRO UNIDAD MAXIMO NORMA DE
PERMISIBLE REFERENCIA
Coliformes Totales UFC/100 ml 0 NTE INEN 1 108:2011
Coliformes Fecales UFC/100 ml 0 NTE INEN 1 108:2011
Aerobios Totales UFC/100 ml <100 NTE INEN 1 108:2006
Cloro Libre Residual mg/l 0,3-1,5 NTE INEN 11 08:2011

Fuente: Elaboracion propia
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1.3.8 Resultados de Analisis

Para verificar el estado de la calidad del aguka @anta se procedi6 a realizar los
analisis de cloro residual de las cisternas durasteneses de junio, julio y agosto
y un andalisis microbioldgico de las cisternas 1, g&l hielo y el vapor, durante los
meses de julio y agosto, tomando en cuenta métooiwsalizados de muestreo y

analisis, para obtener resultados confiables.

1.3.8.1 Control de Cloro Residual
En la siguiente tabla se promediaron los valordschigo residual obtenidos
durante las mediciones diarias realizadas a lasroaés 1 y 2, en los meses de

junio, julio y agosto.

Tabla 1.4 Monitoreo Cloro Residual

CISTERNA 1

Semana 1 2 3 4

@ | Junio 0.45 0.5 0.5 0.35

@ | Julio 0.5 0.5 0.55 0.5

= | Agosto 0.5 0.45 0.45 0.5
CISTERNA 2

Semana 1 2 3 4

@ | Junio 0.5 0.5 0.5 0.45

@ | Julio 0.3 0.5 0.5 0.5

= | Agosto 0.55 0.5 0.5 0.5

Fuente: Elaboracion propia

1.3.8.2 Andlisis Microbiolégico
Para realizar el analisis microbiologico se tom@ umuestra por mes de agua,

hielo y vapor, los resultados del andlisis se idlien la siguiente tabla:
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Tabla 1.5 Resultados de Andlisis Microbiolégico de los nsede Julio y Agosto.

JULIO
MUESTRA COLIFORMES TOTALES | COLIFORMES FECALES | AEROBIOS
(UFC/100 ml) (UFC/100 ml) (UFC/ml)
Agua Cisterna 1 0 0 2
Agua Cisterna 2 0 0 0
Vapor 0 0 0
Hielo 0 0 0
AGOSTO
MUESTRA COLIFORMES TOTALES | COLIFORMES FECALES | AEROBIOS
(UFC/100 ml) (UFC/100 ml) (UFC/ml)
Agua Cisterna 1 0 0 0
Agua Cisterna 2 0 0 0
Vapor 0 0 0
Hielo 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia

1.4 Conclusiones
- Al no tener una frecuencia definida de muestreoseocontaba con datos

suficientes para realizar un analisis de resultados

- Los resultados de los andlisis microbiologicosrsgaban en un Unico registro
de analisis microbiolégico, en el cual se encominabdos resultados

microbiolégicos de materias primas, productos teatids, agua, hielo y vapor.

- Al no seguir un procedimiento normalizado de muestrexistid un serio
problema durante la toma de muestras de agua pargléis microbiolégico
ya que no se eliminaba el cloro del agua parazarakl estudio lo que

ocasionaba resultado poco confiables.
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Luego de realizar los andlisis durante los meseguli® y agosto se pudo

determinar lo siguiente:
- El cloro libre residual se encuentra dentro delittmmaximo permisible,

encontrandose que la concentracion habitual @ssdeg/ |.

- Los resultados evidencian que no existe una conti@n microbiolégica del

agua, hielo y vapor, durante el control realizadl@stos meses.
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CAPITULO I

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE CALIDAD DEL AGUA,
HIELO Y VAPOR EN LA PLANTA

Como parte de la implementacion de las BuenasiPaaale Manufactura (BPM), la
empresa debe documentar todos los procedimientxesarios para garantizar la
calidad y seguridad de un alimento, uno de ellosl&ontrol del agua: ya que es
fundamental asegurar la procedencia y calidadgied gue entra en contacto con los
alimentos (ya sea en estado liquido, hielo o vap@yperficies de trabajo y el
personal, con el fin de prevenir la contaminaa@énmaterias primas, productos en

proceso o producto terminado.

El procedimiento desarrollado determina las respohdades del personal
involucrado en el control del agua, la metodolagiseguir estableciéndose: quién,
qué, cuando, dénde y como se va a llevar a catlw diontrol, asi como los
procedimientos para el andlisis de muestras de, dgel@ y vapor; se establecen
ademas las acciones correctivas o correcciones aso ce existir alguna
inconformidad y se elaboran flujogramas para laatal® muestras y procedimientos
de analisis. Este procedimiento esta sujeto adogrsos con los que dispone la

planta actualmente.

Algunos de los beneficios que trae consigo lazaealdon de un procedimiento para el
control de la inocuidad del agua son:

e Contribuir a la produccién de productos inocuos.

» Obtener condiciones sanitarias para la fabricadg@mroducto.

* Proteger la salud del consumidor.

A continuacion presento el procedimiento elabongal@ realizar el control del agua,

hielo y vapor en la Fabrica de embutidos.
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FABRICA DE EMBUTIDOS

PSSOP 01
PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE AGUA,

HIELO Y VAPOR

2.1. Objetivo

El presente procedimiento tiene como obijetivo defnmetodologia vy estipular los
procedimientos y controles a seguir para asegaraalidad del agua, hielo y vapor
utilizados en la Planta de Embutidos, segun losrpatros indicados en la NTE

INEN 1 108:2011 .Rev.4. Agua Potable. Requisitos.

2.2. Alcance

Este procedimiento se aplica en toda la red de afplaproceso productivo,

incluyendo la fabricacion de hielo y vapor.

2.3. Responsabilidades
2.3.1. Jefe de Control de Calidad

* Mantener actualizado el Plano de distribucion y eawnion de terminales de
la red de agua, hielo y vapor de la Planta endioacion con el Jefe de

Mantenimiento.
» Evaluar, aprobar y archivar los informes del aigatisl cloro residual del agua.

« Evaluar y archivar el informe de analisis fisicqutmico y microbioldgico del

agua realizado por el laboratorio externo.

* Evaluar, aprobar y archivar los informes de arglisicrobiologicos de agua,

hielo y vapor.

e Coordinar con el Jefe de Mantenimiento la limpigzalesinfeccion de

cisternas

* Asegurar el cumplimiento de este procedimiento tal#scer las acciones

correctivas pertinentes.
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2.3.2.

2.3.3.

Analista de Laboratorio
Realizar la toma de muestras de agua de acueplaratie muestreo, para el
analisis de cloro residual y microbiologico de aghielo y vapor de la

Planta.

Realizar el analisis microbiolégico de la muesttasagua, hielo y vapor de la

Planta.
Registrar los resultados de los analisis en landidarios respectivos.

Realizar la toma de muestra del agua para el aétimpleto fisico — quimico

y microbiolégico para el laboratorio externo.

Elaborar el informe de andlisis fisico quimico ycrabiologico del agua,

hielo y vapor.

Decidir la accion correctiva pertinente conjuntateeron el Jefe de Control

de Calidad en caso de existir alguna alteraciopaeimetro.

Inspector de Control de Calidad
Realizar diariamente el analisis de cloro residiedl agua de cisternas que

alimenta a la Planta

Registrar los datos del andlisis de cloro libreidied en el formulario

respectivo.

Establecer las correcciones pertinentes en coardimaon el Jefe de Control

de Calidad y Analista de Laboratorio.

Verificar la limpieza y desinfeccion de cisternaegistrar los datos.
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2.3.4. Jefe de Mantenimiento

» Coordinar la ejecucion de la limpieza y desinfesaé las cisternas.

La Tabla 2.1 sirve como referencia para identiflaarresponsabilidades del personal

comprometido en el Control del Agua, Hielo y Vapor

Tabla 2.1 Matriz de Responsabilidades

Analista de | Inspector de | Jefe de Jefe de
Laboratorio] C. de Calidad] Calidad | Mantenimiento
Control de Cloro Libre Residual EJE'.:UUD.H, X X
Verficacion X
S
Andlisis Microblolgico —— -
Verfficacion X
_ . e Ejecucian X
Limpieza y Desinfeccion Cisternas Verfcasion » »

Fuente: Elaboracion propia, en base a las respitidadies citadas en el punto 2.3.

2.4. Metodologia
2.4.1 Control fisico-quimico del agua
2.4.1.1 Andlisis del cloro libre residual

» El Analista de Laboratorio debe realizar el cante cloro residual tomando
una muestra en los puntos indicados en el Plandistebucion de las
terminales red de Agua de la Plarffsnexo 1), que es un documento
actualizado por el Jefe de control de Calidad cpoya del Jefe de
Mantenimiento y segun el Plan de muestreo indicado enAglexo 2 La
ubicacion de las terminales de red (llaves) delémt® se encuentra en el

Anexo 3.

» El Analista de laboratorio debe anotar los resolsaobtenidos en el registro
RSSOP01-02: Control de Cloro Residual Termina({@sexo 5), analizar y

comparar con las especificaciones de la Norma NNHENI 1108:2011.Rev.4.
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Agua Potable. Requisitpsealizar una interpretacion de los resultados y en
caso de ser necesario proponer la correccion riaspeEste registro debe ser
enviado al Jefe de Control de Calidad para la i@vise los resultados y

proponer acciones correctivas de ser necesario.

El Inspector de Control de Calidad debe realizarigimente y antes de
comenzar la jornada de trabajo, el control delcclasidual del agua en las
cisternas 1 y 2, de ser necesario aplicar las atimees en coordinacién con
el jefe de Control de Calidad y/o Analista de Latorio, y anotar los
resultados en el registro RSSOP01-02: Control deroCIResidual en
Cisternas (Anexo 4). Este registro debe ser envadiefe de Control de

Calidad para la revisiéon de los resultados.

2.4.1.1.1 Procedimiento

a) Materiales y Reactivos

» Kit de reactivos para cloro residual DPD (dietlrg-fenil-diamina)
* Muestreador de agua

 DPD (dietil-para-fenil-diamina)

b) Muestreo

» Cisternas: Introducir el muestreador de agua evitando quelgo@s
paredes de la cisterna, realizar un enjuague d&hmicon el agua de
muestreo de dos a tres veces, recoger la muestda celda del kit de
determinacion de cloro, previamente enjuagada tagua de muestreo

y proceder al analisis.

 Terminales de agua:Ubicar la terminal de agua objeto de muestreo,
limpiar con la gasa el interior del grifo, dejarrrews el agua a flujo
maximo durante 3 minutos para asegurar que eldégeontenido en la
tuberia se descargue, recoger la muestra en laa cddd kit de
determinacion de cloro y proceder al analisis.
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c) Procedimiento para analisis
Enjuagar dos a tres veces la celda con Emmiagua de muestreo,
colocar 5 ml de muestra de agua en la celda, gaguna tableta del
reactivo, agitar la celda para ayudar a mezclat@gar reaccionar y
comparar contra un fondo blanco, la coloracién mbte con tabla de

coloracion estandar del kit, y determinar las pgeldro residual.

2.4.1.2 Andlisis Fisico Quimico Externo

Semestralmente el Analista de Laboratorio, debeeagal muestreo del agua
de la cisterna en base al Plan de muestreo pateokdisico quimico y
microbioldgico laboratorio externo indicado enAglexo 8, para un analisis
completo del agua fisico — quimico, que debera reatizado por un
laboratorio externo acreditado. Para la ubicacié@n las cisternas debe
referirse al Plano de distribucion de terminalesladeed de agua, hielo y
vapor de la Planta del Anexo 1.

El andlisis del laboratorio externo deber ser eadgdupor el Jefe de Control
de Calidad y en caso de existir resultados fueraspecificaciones, toman

las correcciones o acciones correctivas pertinentes

2.4.1.2.1 Procedimiento.

a) Materiales
- Envase plastico limpio de 2 litros de capacidad.

- Muestreador de agua

b) Muestreo

« Cisternas: Introducir el muestreador de agua en la cistewaizando un
enjuague del mismo con el agua de muestreo, tressyeecoger la
muestra en un recipiente de plastico limpio det@®di de capacidad,
enjuagando el envase por lo menos 2 o 3 vecesl egua de muestreo.
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2.4.1.3 Expresion de los Resultados

Los resultados se expresaran en mg/l de Cloro fésielual y se se reportaran en
el RSSOP01-01 Registro de cloro residual cisge(Aaexo 4) y RSSOP01-02

Control de cloro residual terminales (Anexo 5).

2.4.2 Control Microbioldgico Agua, hielo y vapor

El Analista de Laboratorio debe realizar mensuatmerl control
microbioldgico del agua, hielo y vapor mediantéoiaa de muestra segun el
procedimiento indicado en el punto 2.4.2.2 y decado al Plan de muestreo

para control microbioldgico en laboratorio inteindicado en el Anexo 6.

La ubicacion de las cisternas y terminales de redamnadas en el muestreo
microbiolégico, estan indicadas en el Plano deidistion de terminales de

la red de agua, hielo y vapor de la Planta del Arfex en el Anexo 3.

Los resultados obtenidos de coliformes totalesfazoles fecalesE. Coli) y
aerobios totales, deben ser anotados en el re@@8&0OP01-04: Control
Microbioldgico Interno de Agua, Hielo y Vapor dehéxo7, el Analista de
Laboratorio debe analizarlos y compararlos coneggecificaciones de la
NTE INEN 1108:2011.Rev.4Agua Potable. Requisitos. Este registro debe
ser remitido al Jefe de Control de Calidad quieadi& los resultados, y de

ser necesario realiza las acciones correctivas.

El Analista de Laboratorio semestralmente, debatdenmuestra del agua de
la cisterna, para enviarla a un laboratorio exteaxaeditado y se realice el
andlisis microbioldgico, de acuerdo al Plan de stree para control fisico-

quimico y microbioldgico laboratorio externo indiceen el Anexo 8.

El informe del laboratorio externo debe ser ewddupor el Jefe de Control
de Calidad; quien debe tomar las acciones coratiecesarias en caso de
que los resultados se encuentren fuera de los pa&@smestablecidos en la
norma NTE INEN 1108:2011.Rev.4. Agua Potable. Ratps.
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2.4.2.1 Procedimiento

Para recoger la muestra de agua se deben utiizases de vidrio neutro con
tapon roscado, esterilizados en autoclave a 15yp$R1°C durante 15
minutos.

Los envases y fundas estériles deben ser rotuladas.

En los envases utilizados para el muestreo de @grueda debe adicionarse 1

gota de Tiosulfato de Sodio al 10%, para elimihatao.

a) Materiales y reactivos

b)

Frascos de vidrio neutro con tapon roscado egtaditis

Bolsas de plastico herméticas “Whirl-Park”.
Algodon.

Alcohol 70%

Algodon

Tiosulfato de Sodio al 10%

Pinza de bordes planos estéril

Membrana de filtracién millipore HA (tamafio de p&d5um)
Medios de cultivo para coliformes totales, colifesrfecalesH. coli) y
aerobios

Cajas Petri desechables

Aparato de filtracion de membrana.

Embudos porta filtros

Soporte de filtrado

Jeringa de vacio

Estufa de incubacion a 35-37°C.

Muestreo

» Cisternas: Introducir el muestreador de agua en la cistegaizando un
enjuague del mismo con el agua de muestreo ureydes, recoger la
muestra en el frasco de vidio estéril de 250 mtaedo que el agua

rebose, taparlo y trasladar la muestra al labaoator
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Para el Andlisis Microbioldgico en un laboratorixteeno acreditado, se
debe recoger 300 ml de muestras, en un frascodii® \@stéril de tapa

roscada.

* Terminales de Agua :

- Dejar correr el agua aproximadamente 3 minutos.

- Limpiar el orificio de salida del agua con un ag@o impregnado de
solucién de alcohol al 70%.

- Flamear el orificio de salida de agua.

- Abrir el recipiente estéril, evitando todo contad® los dedos con la
boca del envase e interior del mismo y sosteniéadapa de manera
que ésta mire para abajo.

- Llenar el frasco, evitando que el contenedor seseb

- Tapar inmediatamente asegurando un cierre perfecto.

- Trasladar la muestra al laboratorio

* Hielo:
- Abrir la compuerta del silo de hielo.
- Descartar la primera porcion de hielo de la salida.
- Recoger 100 g con una pinza desinfectada.
- Colocar en la bolsa de plastico hermética “WhinkPa
- Cerrar la bolsa.
- Mantener y transportar en refrigeracion hasta daugjion del analisis
interno.

- Descongelar la muestra de hielo a temperatura atebie

* Vapor:
- Desinfectar la salida de la toma de vapor con alcah 70% vy
flamearla.
- Abrir la llave de la toma de vapor y dejar purgaroximadamente 3
minutos.
- Hacer burbujear por aproximadamente 10 minutos watrdd Erlen
Meyer estéril que contiene 500 ml de agua destiéstéril.

- Tapar el recipiente, etiquetar y llevar al laboratpara su analisis.
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c) Procedimiento para andlisis

Para el analisis de coliformes totales, coliforfezsles E. coli) y aerobios

totales se utiliza la técnica de filtracion pomnieana.

- Preparar el sistema de filtracion.

- Desinfectar la superficie de trabajo con alcohalGlo.

- Intercalar un recipiente de seguridad entre elpfttos y la bomba.

- Tener las pinzas sumergidas en alcohol y flamearbsudes antes de
manejar la membrana.

- Colocar sobre la base del porta filtros la membraibpore de forma
centrada y con la cuadricula hacia arriba y luegtalar el embudo de
filtracion.

- Homogenizar la muestra y colocar 100 ml en elgditros con la
mayor precision.

- Conectar la jeringa de vacio y filtrar la mueswenpletamente.

- Desconectar el vacio y retirar el embudo.

- Tomar la membrana millipore con la pinza flameadahpcarla con la
cuadricula hacia arriba en la placa petri.

- Abrir la ampolla de 2 ml del medio para coliforntesales, coliformes
fecales E. coli) y aerobiosverter sobre la membrana distribuyéndolo
por toda la superficie.

- Cerrar la placa petri y homogenizar suavementamio que se formen
bolsas de aire entre la membrana y el carton.

- Marcar las placas petri adecuadamente para stifidacion.

- Invertir la placa petri e incubar de (35-37)°C daiea24 horas.

- Transcurrido este tiempo realizar el conteo dercat

2.4.2.2 Calculo y Expresion de los Resultados
El niumero de colonias contadas (UFC) se dividina i@ cantidad de muestra
filtrada (100ml).

Colonias de Coliformes _ Colonias Obtenidas
Totales, Fecales y Aerobios 100 ml
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Los resultados se expresaran en unidades formademsdonias (UFC) /100 ml
y se reportan en el registro: RSSOP0I2@htrol Microbioldgico de agua, hielo
y vapor (Anexo 7).

2.4.3. Rotulado de Muestras
Se debe rotular el frasco o la funda antes de tateala muestra, con una cinta
adhesiva y utilizando un marcador resistente ahafuo la etiqueta deben constar los
siguientes datos:

- Fecha de toma de la muestra

- Hora de toma de la muestra

- Origen de la muestra (Cisterna, toma, hielo, vapor)

Para las cisternas y terminales de red de agua$liose debe indicar el nimero al

que corresponde cada una de éstas.

2.4.4. Preservacion y Transporte de muestras
Las muestras para analisis microbiologico se delettuar de manera separada a las
destinadas para analisis fisico-quimico, tanto letipe de recipiente, como en su

conservacion y en el tiempo de envio al Laboratorio

Para Analisis Microbioldgico y Fisico Quimico:

« Las muestras se deben mantener refrigeradas slastaibo al laboratorio, ya
gue temperaturas mayores a 10°C y la luz provéeanultiplicacion de los
microorganismos invalidando los resultados, se dewdar ademas el

congelamiento de las muestras.

» La muestra debe ser tomada y transportada lo noa$opposible al Laboratorio
Interno o Externo. En caso de demorarse el envia leh Laboratorio externo, se
debe guardar la muestra en la parte baja de ladralapero no es conveniente

gue pase mas de 6 horas.
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2.4.5. Limpieza y desinfeccion de cisternas de agua

* EIl Jefe de Control de Calidad debe coordinar #mwres de limpieza y
desinfeccién de las cisternas de agua con el &fahtenimiento en una
secuencia semestral. El cumplimiento de estas cpees deben ser
reportadas en el registro: RSSOP01-04. Contrdingigieza y desinfeccion

de cisternas indicado en el Anexo 9.

2.4.5.1 Procedimiento

a) Materiales y Desinfectante
- Escobas de cerda plastica
- Recogedor de desperdicios
- Hidrolavadora

- Hipoclorito de Sodio

b) Limpieza

- Cerrar la llave de entrada principal del agua.

- Vaciar la cisterna hasta llegar a un nivel apr@admde 20 cm, a fin de
disponer de agua para la etapa inicial de la limgie

- Cepillar con la ayuda de las escobas el tech@deedes, las juntas
(esquinas), y el piso.

- Juntar el material desprendido y recogerlo.

- Abrir la valvula de limpieza, para eliminar el ageananente.

- Enjuagar las paredes, techo y piso con la ayudia lidrolavadora,

eliminando el agua de lavado a través de la vadelempieza.

c) Desinfeccion

- Llenar la cisterna con agua hasta una altura ds20

- Agregara al agua una solucién desinfectante decluptio de sodio al 10%.
- Se procedera a cubrir, techos paredes y pisosstars@ucion.

- Enjuagar reiteradamente hasta que el agua se eedirbpia.

- Colocar la tapa de acceso y se llenar la cisterna.
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2.4.6. Actualizaciéon del Plano de distribucién

* En caso de existir modificaciones en la distribnaié las terminales de agua,
hielo o vapor, debido a cambios en la infraestradtie la Planta que ocasionen
el incremento o retiro de dichas terminales, & &= Control de Calidad
debera mantener actualizado el documento refesdrR&no de distribucion
y numeracion de terminales de la red de Agua Re®blcoordinacion con el
Jefe de Mantenimiento.

2.4.7. Archivo de la documentacion
* Todos los informes o registros de los controlesagela, hielo y vapor de la
Planta deben ser archivados por el Analista de raatwao luego de la
evaluacion del Jefe de Control de Calidad y debsedrretenidos durante 2

anos.

2.4.8. Correcciones y Acciones Correctivas

» El Analista de Laboratorio tomara las siguientasemiones, si los resultados de

la determinacion de cloro libre residual se entaemn:

Ausencia o, Adicionar hipoclorito dosificado con el

Valores por debajo de limites fin de regular la disminucion o ausencia
permisibles de cloro.
Solicitar al Jefe de Mantenimiento que
realice la conexion directa del agua de
Valores superiores a los limites entrada de la tuberia principal hacia
permisibles Planta, controlando previamente la
concentracion de cloro en el agua de

entrada.

-31-



* En caso de ausencia o valor por debajo del lingteldro, la dosificacion de

Hipoclorito se realizara segun la siguiente tabla:

Tabla 2.2 Dosificacion de Hipoclorito

ppm CLORO | HIPOCLORITO DE CALCIO CISTERNA 1 CISTERNA 2
0.5 65 % 46.15 gramos  42.85 gramps
0.5 70% 53.84 gramo 50 gramos

Y

Fuente: Laboratorio de la Planta de embutidos. &tesble: Jefe de Control de Calidad.

« En caso de contaminacion microbioldgica detectada gnalisis internos o
externos, se procederd a la dosificacion de Hipibalde Calcio como se indica
enla Tabla7 yluego a un analisis microbiatdgnterno de comprobacion.

« Si el analisis quimico externo indica que los pmatios presentan una
concentracion mayor a la condicion aceptable, be de avisar inmediatamente

a las plantas de procesamiento para que tomenddislas necesarias.

» Si se evidencia turbiedad visible en el agua dddasinales de red, se debera
dejar correr el agua de las llaves hasta que & aglga limpia, y se comunicara
de manera inmediata al Departamento de Controlalgld y Mantenimiento,
quienes procederan a revisar el estado de lagnastey determinaran si es

necesaria la limpieza de las mismas.

» Si la turbiedad proviene del agua de entrada ai$hsrnas, se debera comunicar
de forma inmediata al Departamento de Mantenirajespiienes deberan cerrar
la valvula de la tuberia principal de la entradaadgia, y abrir la vélvula
secundaria de la tuberia principal para depuraged hasta que esta se encuentre
limpia. Debera ademas proceder a purgar el aguas€um almacenado en las

cisternas.
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* Si el agua necesaria para la produccién en la plprviene de un camion
cisterna, por ejemplo: en caso de cortes de ageaprocedera a tomar una

muestra para realizar los analisis respectivogyguanticen su inocuidad.

e Si existe alguna fractura en las paredes, pisclmtde las cisternas, que puedan
dar origen a una contaminacion, el DepartamentdVidatenimiento debera

reparar la fractura de manera inmediata.

2.5 Flujogramas de muestreo y procedimiento de aréis

A patrtir de los procedimientos para la toma de tmagssy analisis de cloro residual y
microbioldgico, sefalados en los puntos anteriorese han elaborado los
flujogramas que describen paso a paso de una maima@e y sintetizada las
actividades que deben ser realizadas; los mismedepuser utilizados como una

ayuda adicional para ejecutar el muestreo y asaksipectivos.
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2.5.1 Flujograma de muestreo para analisis de clomresidual.

MUESTREO CISTERNAS

Inicio

Introducir el muestreador
en cisterna

A

Enjuagar muestreador - 3 veces

v

Recoger muestra

v

Analizar

= Inspector de Control de Calidad

MUESTREO TERMINALES DE RED

Inicio

Ubicar terminal

- Plano ubicacién de
terminales

o
-

Limpiar grifo - Con gasa
Dejar correr el agua - 3 minutos

v

Recoger muestra en
celda enjuagada

v

Analizar = Analista de Laboratorio




2.5.2 Flujograma para muestreo de analisis microbldgico.

MUESTREO CISTERNAS

Inicio

Rotular frasco

v

Introducir el muestreador
en cisterna

!

Enjuagar muestreador - 3 veces

v

Recoger muestra en
frasco esteril = Inspector de Control de Calidad

__________ ¢ o

Fin

MUESTREO TERMINALES DE RED

Inicio

Rotular Frasco

v

Ubicar terminal

- Plano ubicaciéon de
terminales

D —

Dejar correr el agua

v

Limpiar grifo - Con gasa + alcohol 70%

v

Flamear orifico del grifo

v

Recoger muestra en
frasco estéril

e

- 3 minutos

= Analista de Laboratorio
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MUESTREO HIELO

Inicio

Rotular Bolsa

v

Abrir silo

. . -100 g
Descartar primera porcion | _ Bolsa de plastico estéril y hermética

v

Recoger muestra

v

Refrigerar

v

Descongelar

- Hasta realizar el analisis

= Analista de Laboratorio

MUESTREO VAPOR

Inicio

Rotular Frasco

:

Desinfectar salida de  Con gasa + alcohol 70%
toma

v

Purgar vapor - 3 minutos
Burbu'ear¢en Frasco - En frasco Erlen Meyer con 500 ml
| o de agua destilada.
Erlen Meyer estéril - 10 minutos
Tapar el frasco » Analista de Laboratorio




2.5.3 Flujograma de procedimiento para analisis deloro residual.

PROCEDIMIENTO DE ANALISIS DE CLORO RESIDUAL PARA CISTERNAS Y

TERMINALES DE RED

Inicio

v
Tomar muestra de - Plan de muestreo
agua terminales

Enjuagar celda

v

|- Plano ubicacion de

terminales

Colocar 5 ml de
muestra en celda

v

Agregar reactivo

v

Agitar muestra

v

Comparar coloracion
obtenida con tabla

v

Registrar resultados

»

RSSOPO01- 01
RSSOP01-02

Y

Parametro

SI CUMPLE

NO
CUMPLE

Entregar informe

Evaluar resultados

v

Archivar

Informar a JCC

Tomar Accién
correctiva

= Inspector de Control de Calidad:
Cisterna 1y Cisterna 2

= Analista de Laboratorio:
Terminales de red de agua

= Jefe de Control de Calidad
JCC
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2.5.4 Flujograma de procedimiento para analisis narobiologico.

PROCEDIMIENTO DE ANALISIS MICROBIOLOGICO (AGUA, HIELO Y VAPOR)

Inicio

v

‘ Tomar muestra

Preparar sistema de
filtracion

Desinfectar superficie de
trabajo

Colocar membrana
millipore sobre portafiltros

Colocar embudo de
filtracion

Homogenizar muestra

Agregar 100 ml de
muestra en el embudo

Conectar el vacio

v

Filtrar muestra

v

Retirar el embudo

Colocar membrana en
placa petri

Verter 2ml de medio de
cultivo en placa

v

‘ Homogenizar ‘

v

‘ Invertir placas ‘

v

‘ Incubar

v

‘ Contar colonias ‘

v

‘ Registrar resultados ‘

RSSOPO1-03 | . ...

Plan de
muestreo

-35-37°C
- 24 horas

Informar a JCC

‘ Evaluar resultados ‘

v

‘ Archivar ‘

Tomar Accion
correctiva

= Analista de Laboratorio:
Terminales de red de agua
Cisternas 1y 2

= Jefe de Control de Calidad
JCcC
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2.5.5 Flujograma de procedimiento para limpieza gesinfeccion de cisternas.

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CISTERNAS

Inicio

Cerrar valvula de entrada
de agua
. . - Hasta un nivel de
Vaciar cisterna 20 om de altura
>
» M )
- Paredes : asta un nivel de
Cepillar “Techo Llenar cisterna 20 cm de altura
- Piso L
Recoger material Agregar solucién
desprendido desinfectante
¢ - Paredes
Abrir valvula de descarga Esparcir solucion - IIiescoho
Enjuagar Enjuagar = Departamento de Mantenimiento
L Verificacion de
Inspeccién visual . .
desinfeccion
NO
CUMPLE
SI CUMPLE SI CUMPLE
Desinfectar Registrar

L — RSSOP01-04

= Inspector de Control de Calidad

‘ Evaluar registro ‘

v

‘ Archivar ‘ = Jefe de Control de Calidad

el e
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2.6. Reqistros
Los registros de este procedimiento son los sigesen

RSSOP01-01 Registro de cloro residual cisternagxé 4)

RSSOP01-02 Control de cloro residual terminalasei 5).

RSSOP01-03 Registro de Analisis Microbioldgico atglia, hielo y vapor (Anexo 8)
RSSOP01-04 Registro de limpieza y desinfecciéaisternas (Anexo 9)

Estos pueden ser revisados en la seccion de ANEXOS.

2.7 Modificaciones

Es edicion 1.
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CAPITULO 1l

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

3.1 Conclusiones
A continuacién presento las conclusiones de ezsbajo:

« Es muy importante que el pais cuente con la noveajue permita a los
fabricantes de la industria de alimentos, procesarproductos siguiendo las
Buenas Practicas de Manufactura, garantizanda asbt¢uidad a lo largo de toda
la cadena alimentaria, brindando a los consumidpresiuctos sanos y de

calidad.

» La obtencion del certificado de Buenas Practicas MBnufactura es una
obligacion de todas aquellas personas o industyiges fabrican productos
alimenticios, convirtiendose en un requisito parateper el permiso de

funcionamiento.

» El abastecimiento de agua es uno de los factorgésosr dentro de una planta
procesadora de embutidos, ya que se la utilizantkitadas la etapas del proceso
productivo como ingrediente, en coccion y enfriartoede producto y en la

limpieza y desinfeccion de equipos o utensilios.

» Se elabor6 un procedimiento para el control deal@ad del agua, hielo y vapor
gue se utiliza en el proceso productivo de la &bde embutidos, el mismo que
fue desarrollado considerando los recursos e msintos con los que cuenta el

laboratorio fisico-quimico y microbiolégico de |mpta.

« Al analizar la situacion actual del control del agn la planta, puede verificar
gue no se contaba con registros especificos par&dotroles que se venian
realizando, ademas no se mantenia un orden em&ade muestras tanto para el
andlisis de cloro como para el microbiolégico. Ne disponia de un
procedimiento de muestreo y analisis documentadgui ocasionaba que los
resultados fuesen poco confiables, debido a urmmaktreo o un procedimiento

mal aplicado.
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Los controles que se venian realizando en laglaot parte del Laboratorio de
Control de Calidad no eran eficaces, si bien setwdba un control diario del
cloro libre residual del agua de las cisternas 2, yno se habia definido la
frecuencia de muestreo para realizar el andlisislate y el microbiolégico de

las cisternas y terminales de red de agua, kiekpor; razén por la cual no se

contaba con resultados continuos de analisis.

El control de la calidad del agua, hielo y vapa,|s realizara mediante un
andlisis Fisico-Quimico y Microbiolégico tanto ime como externo, y la

limpieza y desinfeccion de las cisternas. En elisisdnterno Fisico-Quimico

solo se analizara, por el momento, el cloro lilesidual ya que el laboratorio de
planta no cuenta con los medios necesarios patzamneal resto de parametros
como son: color, turbidez, pH, conductividad, alidhd, acidez, dureza y
elementos, es por esta razdn que semestralmerd@sviE@a una muestra a un

laboratorio externo para un analisis completo.

El método utilizado en el andlisis microbiolégicoed de filtracion de membrana,

ya que una de las ventajas de éste es la obteteitgsultados de forma rapida.

Para la determinacion de cloro libre residual, igisamicrobioldgico y limpieza

y desinfeccidn de cisternas, se definieron respmesa frecuencias, sitios de
muestreo y procedimientos de analisis y operaci8a. elabor6 ademas
flujogramas de muestreo, analisis y operacion, sioen de apoyo al personal
involucrado, al permitirle seguir de una manera s&xilla los pasos que debe

realizar.

Se grafico en un plano de distribucién de pldatabicacién dentro de la fabrica
de las terminales de red de agua, hielo y vapor)ainalidad de que la persona

gue realiza los controles pueda localizarlas dedarapida y precisa.

Este procedimiento puede ser utilizado como ret@aeen otras fabricas de
alimentos, ya que los procedimientos de andlisiscrites corresponden a
métodos estandar y es uno de los puntos necepar@sa implementacion de las
Buenas Précticas de Manufactura.

Ademas de la industria alimentaria, también eskfi@csu uso en hospitales o
laboratorios farmacéuticos, en donde es muy impodatener la inocuidad en

todos los aspectos.
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3.2 Recomendaciones

Una vez concluido este trabajo, creo importante ehadas siguientes
recomendaciones con la finalidad de mejorar elrobrdel agua, hielo y vapor

utilizados en la planta de embutidos:

e Si bien los controles planteados en este procedtmigarantizan que el agua
utilizada en los procesos productivos se encudibteade microorganismos, es
necesario que la Gerencia tome en consideraci@adaisicion de equipos y
reactivos que permitan tener un control mas efi®tos parametros fisicos y
guimicos del agua que se utiliza en la planta deutidos, con la finalidad de
analizar parametros muy importantes como turbiedador, pH, acidez,
alcalinidad, dureza, y realizar un estudio parasabexiste alguna relacion de

éstos con posibles fallas en los procesos.

e« Se recomienda difundir de este procedimientoeasgnal involucrado, para

gue conozcan las responsabilidades que a cadeeugltnd les compete.

*  Se deberia capacitar al personal del departanden@ontrol de Calidad en los
procedimientos de andlisis, de tal manera que &enaia de uno de los

responsables, se puedan continuar con el cronogtaraaalisis establecido.

* Se recomienda realizar un andlisis microbiologieo la desinfeccion de la

cisterna, para verificar la eficacia del procesod@sinfeccion.
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REFERENCIAS

Glosario

Accion Correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no

conformidad detectada u otra situacion no deseable.

Aerobias mesofilas: bacterias sensibles los agentes de cloracidon, son

indicadoras de la eficacia del tratamiento de aguas

Agua potable: Es el agua cuyas caracteristicas fisicas, quimigas
microbiolégicas han sido tratadas a fin de garants&u aptitud para consumo

humano.

Andlisis microbiologico del agua:Son aquellas pruebas de laboratorio que se
efectian a una muestra para determinar la presermigsencia, tipo y cantidad

de microorganismos.

Andlisis fisico-quimico de agua:Son aquellas pruebas de laboratorio que se
efectian a una muestra para determinar sus cdsticis fisicas, quimicas o

ambas.
Cisterna: Depdésito subterraneo que se utiliza para almacena.

Coliformes: son aquellas bacterias de morfologia bacilar, Gfaymaerobias o
anaerobias facultativas, oxidasa negativas, norégepnas, que fermentan la

lactosa con produccion de acido y gas a 37 °C dienonmpo maximo de 48 horas.

Coliformes fecales: son un subgrupo de los coliformes totales, capaz de
fermentar la lactosa a 44.5°C. Aproximadamente 58 el grupo de los
coliformes presentes en heces fecales, estan fosnpor Escherichia coli y

ciertas especies de Klebsiella.

Contaminacién: Es la presencia de microorganismos, virus y/o pass
sustancias extrafias, de origen mineral, organidmotbgico u otras que se

presumen nocivas para la salud.

Control de la calidad del agua potableSon los analisis organolépticos, fisicos,

quimicos y microbiolégicos realizados al agua ealquier punto de la red de
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distribucion con el objeto de garantizar el cum@imo de las disposiciones
establecidas en el presente decreto.

Correccién: Accion tomada para eliminar una no conformidad ctatia.

Cloro residual: Cloro remanente en el agua luego de al menos 3Qtosirde

contacto.

Desinfeccion:La reduccion del nUmero de microorganismos a uel mjue no dé
lugar a contaminacién nociva del alimento, sin t@ie@ la calidad de él,
mediante agentes quimicos y/o métodos higiénicasatisfactorios.
Enfermedad transmitida por alimentos (ETA): toda enfermedad transmitida a
las personas a través de alimentos contaminados.

Embutidos: Productos elaborados en base a una mezcla de emmal
permitida para el consumo humano, adicionado oencotinplementos carnicos,
grasas comestibles, condimentos, especias y alitivalimentarios,
uniformemente mezclados, con agregado o no demsiessaaglutinantes y/o agua
o hielo, introducida en tripas naturales o en fenadificiales y sometida no a
uno o mas de los procesos tecnologicos de curamejon, deshidratacion y
ahumado.

Esterilizacion: es un método del control del crecimiento microbiague
involucra la eliminacion de todas las formas deyidcluidos virus y esporas. Es
un término absoluto que implica la pérdida de labVidad mediante la
destruccion de todos los microorganismos contenidnsun objeto, area
especifica o sustancia.

Flujograma: representacion esquematica de la secuencia de das@pas que
conforman un proceso o procedimiento, acompafadasddatos técnicos que

sean necesarios.

Higiene de los alimentoscomprende las condiciones y las medidas necesarias

para la produccién, elaboracion, almacenamientistyilolicion de los alimentos
destinados a garantizar un producto inocuo, en lestado y comestible, apto

para el consumo humano.

Inocuidad de los alimentosia garantia de que los alimentos no causaran dafio a

consumidor cuando se preparen y/o consuman dedacgen el uso a que se

destinan.
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Limite maximo permisible: Representa un requisito de calidad del agua potable
que fija dentro del ambito del conocimiento cieatify tecnolégico del momento

un limite sobre el cual el agua deja de ser apt@ag@ansumo humano.

Limpieza: eliminacion de tierra, residuos de alimentos, slade grasa u otras

materias no aceptables
Materia Prima: Es todo aquello que formara parte de un producto.

Microorganismos patdgenos:Son los causantes potenciales de enfermedades

para el ser humano.

(miligramos por litro): Unidades de concentracion de parametros fisico

quimicos.

Procedimientos operativos estandar de saneamient®@$%OP): involucra la
descripcion detallada de los procedimientos deiéagy desinfeccion con el
objetivo de asegurar que se realizan de forma aarr&stos procedimientos

deben estar totalmente documentados.

Producto Terminado: Es el producto que no sufrira mas transformaciendsa
planta de elaboracion donde se lo produjo, quecgestra en condiciones de ser

utilizado o ingerido y que ha sido etiquetadompacado

UFC/ml: Concentracion de microorganismos por mililitro eegada en unidades

formadoras de colonias.
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Anexo 1:Plano de distribucion de las terminales de AgudoHie/apor
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Anexo 2: Plan de muestreo para analisis de cloro residual.

FABRICA DE EMBUTIDOS
PLAN DE MUESTREO: ANALISIS CLORO RESIDUAL
TOMA UBICACION FRECUENCIA

CISTERNA 1 Exterior DIARIA
CISTERNA 2 Exterior DIARIA

1 Recepcion Carnes

10 Pastas v Embutidos ENERO

19 Empaques al Vacio

11 Pastas y Embutidos

27 Area de Coccion FEBRERO

33 Area de Logistica

2 Area de Despiece

12 Pastas y Embutidos MARZO

20 Empaques al Vacio

8 Laboratorio de Microbiologia

28 Area de Coccion

30 Area de Enfriamiento ABRIL

36 Area de Despachos

3 Area de Despiece

13 Pastas y Embutidos MAYO

21 Empaques al Vacio

24 Aduana de Ingreso

29 Area de Lavado JUNIO

34 Lavado manos Empaques Granel

7 Camara 7

18 Camara Empacado al Vacio JULIO

31 Empaque a Granel

4 Area de Despiece

14 Pastas y Embutidos AGOSTO

22 Empaques al Vacio

25 Aduana de Ingreso

32 Empaque a Granel SEPTIEMBRE

37 Lavado de manos Mantenimieto

5 Area de despiece

15 Pastas y Embutidos OCTUBRE

23 Empaques al Vacio

6 Planta Piloto

17 Pasillo de empaques al Vacio NOVIEMBRE

26 Aduana de Ingreso

9 Laboratorio Fisico Quimico

16 Pastas y Embutidos DICIEMBRE

35 Empaque a Granel
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Anexo 3:Ubicacion de terminales de la Planta

FABRICA DE EMBUTIDOS
UBICACION TERMINALES DE RED DE AGUA
TOMA UBICACION ARFA
CISTERNA 1 Exterior
CISTERNA 2 Exterior EXTERIOR
1 Recepcion Carnes
2 Area de Despiece
3 Area de Despiece DESPIECE
4 Area de Despiece
5 Area de despiece
6 Planta Piloto
7 Camara 7
8 Laboratorio de microbiologia PASILLO
9 Laboratorio fisico quimico
10 Pastas y Embutidos
11 Pastas y Embutidos
12 Pastas y Embutidos
13 Pastas y Embutidos PRODUCCCION
14 Pastas y Embutidos
15 Pastas y Embutidos
16 Pastas y Embutidos
17 Pasillo de empaques al Vacio
18 Camara Empacado al Vacio
19 Empaques al Vacio
20 Empaques al Vacio EMPAQUES
21 Empaques al Vacio
22 Empaques al Vacio
23 Empaques al Vacio
24 Aduana de Ingreso
25 Aduana de Ingreso INGRESO A PLANTA
26 Aduana de Ingreso
27 Area de Coccién
28 Area de Coccion .
29 Area de Lavado COCCION
30 Area de Enfriamiento
31 Empaque a Granel
32 Empaque a Granel
33 Area de Logistica LOGISTICA
34 Lavado manos Empaques Granel
35 Empaque a Granel
36 Area de Despachos
37 Lavado de manos Mantenimieto MANTENIMIENTO
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Anexo 4:Registro RSSOP01-01 Control de Cloro Residual gterrias

FABRICA DE
EMBUTIDOS

CONTROL DE CLORO RESIDUAL EN CISTERNAS

RSSOP01-01

ESPECIFICACION: 0

3A15mg/l

FECHA [CISTERNA

ppm Cloro

CUMPLE

NO CUMPLE

CORRECCIONES

RESPONSABLE

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Cl

C2

Verificado por:
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Anexo 5:Registro: RSSOP01-02 Control de cloro residuakeminales de red.

FABRICA DE CONTROL DE CLORO RESIDUAL EN TERMINALES DE
EMBUTIDOS RED DE AGUA RSSOP01-02
ESPECIFICACION: 0,3 A 1,5 mg/l
FECHA No DE Clor CUMPLE |NO CUMPLE |CORRECCIONES | RESPONSABLE
‘HA | 1pryvNAL| PPm Cloro "N I M U\ , . NES SPONS:
Verificado por:
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Anexo 6:Plan de muestreo para control microbiolégico irdern

FABRICA DE EMBUTIDOS
PLAN DE MUESTREO: CONTROL MICROBIOLOGICO INTERNO
TOMA UBICACION FRECUENCIA
CISTERNA 1 Exterior MENSUAL
CISTERNA 2 Exterior MENSUAL
SILO HIELO Exterior pastas y embutidos MENSUAL
VAPOR Zona de Hornos MENSUAL
1 Recepeidon Carnes
10 Pastas y Embutidos ENERO
19 Empaques al Vacio
11 Pastas y Embutidos
27 Area de Coccién FEBRERO
33 Area de Logistica
2 Area de Despicce
12 Pastas y Embutidos MARZO
20 Empaques al Vacio
8 Laboratorio de Microbiologia
28 Area de Coccién
30 Area de Enfriamiento ABRIL
36 Area de Despachos
3 Area de Despicce
13 Pastas y Embutidos MAYO
21 Empaques al Vacio
24 Aduana de Ingreso
29 Area de Lavado JUNIO
34 TLavado manos Empaques Granel
7 Camara 7
18 Camara Empacado al Vacio JULIO
31 Empaque a Granel
4 Area de Despicce
14 Pastas y Embutidos AGOSTO
22 Empaques al Vacio
25 Aduana de Ingreso
32 Empaque a Granel SEPTIEMBRE
37 Lavado de manos Mantenimieto
5 Area de despiece
15 Pastas y Embutidos OCTUBRE
23 Empaques al Vacio
6 Planta Piloto
17 Pasillo de empaques al Vacio NOVIEMBRE
26 Aduana de Ingreso
9 Laboratorio Fisico Quimico
16 Pastas y Embutidos DICIEMBRE
35 Empaque a Granel
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Anexo 7:Registro RSSOP01-03 Control Microbioldgico Interno de Agd&lo y Vapor

FABRICA DE
EMBUTIDOS

CONTROL MICROBIOLOGICO INTERNO AGUA, HIFI.O Y VAPOR

RSSOP01-03

ESPECIFICACION:
Coliformes Totales:
Coliformes Fecales: 0 UFC/100

Aerobios Mesofilos: 100 UFC/ ml

0 UFC/100 ml

FECHA

MUESTRA

TOTALES
( UFC/100 ml)

COLIFORMES | COLIFORMES

FECALES
(UFC/100 ml)

AFROBIOS
( UFC/ ml)

CUMPLE

NO CUMPLE

CORRECCIONES

RESPONSABLE

Verificado por:




Anexo 8: Plan de muestreo para control fisico quimico y atimidgico
laboratorio externo

FABRICA DE EMBUTIDOS

PLAN DE MUESTREO: ANALISIS
EXTEENO
SEMESTRE MUESTRA

1 CISTERNA 1

2 CISTERNA 2
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Anexo 9:Registro RSSOP01-04 Control de limpieza y desoifecde cisternas.

FABRICA DE CONTROL LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CISTERNAS RSSOP01-04

EMBUTIDOS
jIFecha:

N® CISTERNA INSPECCION VISUAL CUMPLE NO CUMPLE ACCIONES CORRECTIVAS

l5|5terna sin residuos solidos

Uave yio valvulas de descarga cemadas v limpias

1 Llave y/o valvulas de salida abiertas y impias

Faredes impias y desinfectadas

Pisos limpios y desinfectados

ﬁlsterna sin residuos solidos

Uave yio valvulas de descarga cemadas v limpias

2 Llave y/o valvulas de salida abiertas y impias

Faredes impias y desinfectadas

Fisos limpios v desinfectados

Observaciones:

Revisado por: Verificado por:







