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RESUMEN

Elaboracion del plan HACCP para la linea de produccion de agua de mesa de la empresa
AQUA FRESH EIRL

El Plan HACCP es un sistema crucial para garantizar la seguridad alimentaria y la calidad del
producto final. El presente estudio se centra en la implementacion de un Plan HACCP en la linea
de produccién de agua de mesa de la empresa AQUA FRESH EIRL. Los objetivos especificos de
esta investigacion incluyen el diagnostico actual de la linea de produccion, el analisis de inocuidad
del producto, la identificacion de peligros y puntos criticos de control, y la elaboracién del propio
Plan HACCP. Las conclusiones de esta investigacion destacan que la linea de produccion esta en
buen estado, con equipos operativos que cumplen con los requisitos. Ademas, se ha logrado una
comprension detallada de cada etapa del proceso y se ha creado un diagrama de flujo completo.
El andlisis de inocuidad confirma que el agua embotellada cumple con los estandares
microbiologicos, garantizando su seguridad para el consumo. En cuanto a la identificacion de
peligros y puntos criticos de control, se han identificado siete riesgos potenciales en diversas
etapas del proceso, abarcando aspectos biolégicos y quimicos. Finalmente, se ha desarrollado
con éxito un Plan de Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP) especifico para la
linea de produccién de agua de mesa. Este plan incluye limites de control, un plan de monitoreo y

un equipo HACCP, asegurando la calidad del producto ofrecido a los clientes.

Palabras clave: inocuidad, peligros, riesgos, proceso, calidad.
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ABSTRACT

Elaboration of the HACCP plan for the table water production line of AQUA FRESH EIRL.

The HACCP Plan is a crucial system to guarantee food safety and the quality of the final product.
This study focuses on the implementation of a HACCP Plan in the table water production line of
AQUA FRESH EIRL. The specific objectives of this research include the current diagnosis of the
production line, the product safety analysis, the identification of hazards and critical control points,
and the development of the HACCP Plan itself. The findings of this investigation highlight that the
production line is in good condition, with operational equipment that meets requirements. In
addition, a detailed understanding of each stage of the process has been achieved and a complete
flow chart has been created. The safety analysis confirms that the bottled water meets
microbiological standards, ensuring its safety for consumption. In terms of hazard identification and
critical control points, seven potential hazards have been identified at various stages of the
process, covering biological and chemical aspects. Finally, a Hazard Analysis and Critical Control
Point (HACCP) plan has been successfully developed specifically for the table water production
line. This plan includes control limits, a monitoring plan and a HACCP team, ensuring the quality of

the product offered to customers.

Key words: Safety, hazards, risks, process, quality.
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CAPITULO |
INTRODUCCION A LA INVESTIGACION

La globalizacion y los principios del libre mercado hacen cada vez mas necesarias unas
restricciones mas estrictas en materia de seguridad y calidad de los alimentos en el
comercio internacional. La seguridad y la calidad de los alimentos han adquirido mayor
importancia en los ultimos afios, ya que los clientes estan mas informados y tienen
mayores expectativas. Esto implica que la industria alimentaria debe garantizar y aplicar
medidas mas sélidas en términos de calidad e inocuidad alimentaria para satisfacer las

expectativas del consumidor (OMS, 2020).

Segun estudios realizados en todo el mundo, sefialan que en la actualidad los problemas
gue mayormente aquejan a los paises son temas relacionados a la calidad del agua, ya
gue se encuentran directamente ligadas a la salud de las personas y de no tener control
sobre ellas se daria paso a enfermedades e infecciones las cuales atentan contra la
salud de los consumidores (OMS & IWA, 2009).

El sistema HACCP se puede integrar con sistemas de gestion de calidad total, lo que
implica que la seguridad alimentaria, la calidad y la eficiencia pueden ser administradas
de manera conjunta desde la fabricacién hasta la distribucién de alimentos. Este enfoque
ha ganado relevancia en la ultima década y ha generado mdultiples ventajas, como el
aumento en la produccién de alimentos seguros, la generacién de mayor confianza entre
los consumidores, beneficios econémicos superiores para la industria y una mejora en las
relaciones tanto con los proveedores como con los clientes internos y externos. Todos
estos esfuerzos convergen en el objetivo compartido de cumplir con los estandares de
seguridad alimentaria y calidad, en linea con la normativa nacional vigente. (PAHO,
2015).

En su gran mayoria, las enfermedades digestivas son adquiridas por la ingesta ya sea de
alimentos o aguas contaminadas, debido a que no se tiene un control adecuado de su
proceso de produccion (MINSA & DGE, 2012).

En el afio 2012 dentro de los monitoreos realizados por la DIGESA, la empresa DEMESA
fue sancionada por la comercializacion de agua contaminada por diferentes bacterias las
cuales son causantes de diversas infecciones a quienes la consumen. Se efectuaron
andlisis las cuales demostraron la presencia de bacterias, larvas, amebas, entre otros, en

el hielo y agua que ponian a la venta.
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Asi mismo, segun la inspeccion realizada se demostr6 que la empresa no solo producia y
comercializaba agua contaminada, si no que las instalaciones en donde la producian no

eran las adecuadas para garantizar la inocuidad en los productos (Guerrero, 2012).

La presente investigacion tuvo lugar en la procesadora y comercializadora AQUA FRESH
EIRL, dedicada al procesamiento, embotellado y comercializaciéon de agua de mesa
tratada y ozonizada. En la actualidad la empresa muestra problemas al momento de
recepcionar el agua, debido a que no cuenta con registros de control y monitoreo del
ingreso del agua, lo cual produce problemas de no aceptacion del producto por parte del

cliente, generando una mala imagen y afectando la rentabilidad.

En este contexto, la presente investigacion busc6 desarrollar un Plan HACCP para la
linea de produccion de agua de mesa de la empresa. Es por ello que se planted el
siguiente problema: ¢Como la elaboracion del plan HACCP, basado en el andlisis de
peligros y puntos criticos de control, puede mejorar la linea de produccion de agua de
mesa en la empresa AQUA FRESH EIRL? Por lo que se elaboré un Plan HACCP basado
en el analisis de peligros y puntos criticos de control para mejorar la inocuidad del agua
tratada y ozonizada. Los objetivos especificos eran los siguientes: elaboracion de un plan
de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) para la linea de produccion
de agua de mesa de la empresa; identificacion y determinacién de peligros y puntos
criticos de control para el proceso de agua tratada y ozonizada; analisis de seguridad del
producto agua de mesa; y diagnéstico actual de la linea de produccion de agua de mesa

de la empresa.

Teniendo en cuenta esta problematica, la investigacién se justific6 por lo siguiente:
implementar un plan HACCP en la empresa procesadora y comercializadora AQUA
FRESH EIRL, con la finalidad de mejorar el proceso de produccion de agua tratada y
ozonizada, y asi prevenir los posibles riesgos de contaminacion, ya que se busca mejorar
la eficiencia de los procesos para un mejor posicionamiento de la empresa en el mercado

de agua embotellada, ofreciendo a su clientela productos de calidad.

La investigacion presenta cuatro capitulos iniciando con la introduccién, revision
bibliogréafica, la metodologia y materiales que se emplearon para el desarrollo de la tesis,
y finalmente los resultados obtenidos de la experimentaciéon de la investigacién, seguidos

de las discusiones y conclusiones.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1.Antecedentes de la investigacion
A nivel internacional

Guerrero & Forez (2018), en su investigacion, se desarroll6 un Plan HACCP para
garantizar la seguridad del agua potable tratada y envasada en botellas de 360 mL. En
este proceso, se llevaron a cabo las distintas etapas del sistema HACCP y se
identificaron los puntos criticos, los peligros significativos y las medidas de control
necesarias. Los resultados revelaron que los puntos criticos de control se encontraban en
las etapas de filtracion y envasado. Se identificaron peligros de naturaleza bioldgica,
fisica y quimica, que incluian la presencia de aerobios mesdfilos, Escherichia coli,
Pseudomona aeruginosa y el crecimiento microbiano. Estos peligros estaban
relacionados con factores como las fluctuaciones de temperatura, la posible
contaminacioén indirecta, la presencia de residuos de desinfectantes y otros productos

guimicos, asi como residuos de lubricantes y recubrimientos, entre otros.

Pérez et al. (2018), en su articulo realizé un analisis exhaustivo de los riesgos y los
puntos criticos de control en las plantas convencionales de tratamiento de agua. Primero,
se procedié a la identificacion de los peligros y eventos peligrosos asociados a este
proceso. Luego, en la segunda etapa, se determinaron los puntos criticos de control
(PCCQC) y los puntos de atencion (POA). En total, se identificaron 40 eventos peligrosos, de
los cuales se seleccionaron 26 como PCC y 10 como POA. Entre los PCC mas
destacados se encontraron las etapas de coagulacion, floculacién/clarificacién, filtracion y
desinfeccion. La identificacién de estos PCC tuvo un impacto significativo al momento de
priorizar las fases del tratamiento que necesitan la implementacion de planes de mejora o
un soporte mas detallado segun lo definido en los Planes de Seguridad Alimentaria
(PSA). Esto resalt6é la importancia de abordar areas especificas como la captacién y la
infraestructura de conduccién, que se consideraron prioritarias en términos de seguridad

y calidad del agua tratada.

A nivel nacional

Custodio (2018), en su trabajo de investigacion intitulado Plan basado en el sistema
HACCP para mejorar la inocuidad del agua tratada y ozonizada en la empresa

procesadora y comercializadora UCEDA SAC MONSEFU - 2017, realizd una evaluacion
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de la situacion actual de la empresa procesadora y vendedora UCEDA SAC. Como
resultado de este andlisis, se lleg6 a la conclusion de que la empresa no esta cumpliendo
con los estdndares necesarios para producir un producto de alta calidad. Esto se debe a
la falta de un monitoreo adecuado en el proceso de produccion. Ademas, se identifico
gue la principal causa de los reclamos de varios clientes es la atencién deficiente por
parte del personal y la falta de control en el proceso de desinfeccion y enjuague de los

envases.

Riofrio (2020), en su investigacion “Implementacion del plan HACCP de la linea de
pastas en la empresa vital SAC Piura”, primero llevd a cabo un analisis detallado del
proceso de produccion de la linea de pastas con el proposito de detectar posibles
irregularidades o incumplimientos. Una vez que se identificaron estas cuestiones, se
procedié a la identificacion y evaluacion de todos los riesgos significativos, que pueden
ser de naturaleza fisica, quimica o biolégica. Posteriormente, se establecieron los Puntos
Criticos (PCC) y Puntos Criticos de Control (PCC) en cada fase del proceso, basandose
en la identificacion previa de riesgos significativos. Estos PCC se utilizan para determinar
las medidas de control que se deben aplicar en caso de que se presente alguna
desviacion durante la produccién. Es fundamental destacar que todos estos pasos se
documentaron adecuadamente y se registraron como evidencia del proceso de gestion

de riesgos y control de calidad.

Zapata (2021), en su investigacion propuso un sistema HACCP para la linea de
produccion de tratamiento de agua potable en la empresa EPS Grau S.A., en donde
realizé la verificacion de la evaluacién de higiene y salud, siguiendo las pautas del D.S.
058-2014-MINSA. Los resultados indicaron que el 86% de los requisitos se cumplen
satisfactoriamente, mientras que el 11.8% no se cumple y el 2.2% no es aplicable para la
evaluacion. Ademas, durante este proceso, se identificaron varios peligros potenciales en
el sistema. En particular, se encontraron 36 peligros biol6gicos, seguidos de 16 peligros
fisicos y, por ultimo, 6 peligros quimicos. Finalmente, se procedi6 a identificar los Puntos
Criticos de Control (PCC) y se tomaron las medidas correctivas necesarias para asegurar
gue se cumplan los requisitos de un sistema HACCP en la linea de produccién de

tratamiento de agua potable de la empresa.

A nivel local

Gil (2018), en su trabajo de investigacion titulado “Aseguramiento de la calidad en el

proceso de elaboracion de aceitunas para aumentar la rentabilidad de la empresa
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Eduardo SAC. Tarapoto, 2018, realizdé un andlisis completo de la situacion actual de la
empresa, que incluy6 una descripcion detallada de como opera en la actualidad. A partir
de esta evaluacion, se determind la necesidad de desarrollar un plan HACCP. La
implementacion de este plan se acompafid de la introduccion de procedimientos de
monitoreo con el objetivo de garantizar la calidad del producto y cumplir con los requisitos
del plan propuesto. En resumen, se ha llegado a la conclusion de que la implementaciéon
de este plan es una herramienta esencial para mejorar la rentabilidad de la empresa, que
ha experimentado desafios en los ultimos afios. Ademds, se espera atraer a nuevos
clientes al ofrecer un producto de alta calidad con certificacién, lo que puede generar una

serie de beneficios, especialmente en términos econémicos.

2.2.Fundamentos tedricos

2.2.1. Mejora de inocuidad del agua tratada y ozonizada
Inocuidad en los alimentos

“La inocuidad alimentaria se refiere a la garantia de que los alimentos no causaran dafio
al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con Su uso previsto”

(Ramirez, Alvarado y Lugo, 2017).

La seguridad alimentaria generalmente abarca varios aspectos para garantizar la
excelencia de los productos alimentarios. Esto implica el seguimiento de normativas y
directrices especificas que todas las organizaciones y empresas involucradas en la
produccion y distribucién de alimentos deben cumplir, desde el inicio del proceso de

fabricacién hasta que los productos llegan a manos del consumidor final (OMS, 2015).

Agua

El agua, una molécula compuesta por dos atomos de hidrégeno y uno de oxigeno,
desempefia un papel esencial en la supervivencia de todas las formas de vida conocidas.
Frecuentemente, el término "agua" se emplea para describir su forma liquida, aunque es
importante destacar que puede manifestarse en estados sélidos, como el hielo, 0 en
estados gaseosos, como el vapor. La mayor parte del agua en la Tierra se encuentra en
los océanos (96.5%), mientras que los glaciares, los casquetes polares, los depdsitos
subterraneos y los glaciares continentales constituyen la mayor parte del resto. El agua
se halla presente en diversas formas en la naturaleza, como en lagos, la humedad del
suelo, la atmoésfera, embalses, rios y también forma parte de los seres vivos. Recientes

descubrimientos confirman que el agua es un elemento comun en el sistema solar y se
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encuentra principalmente en forma de hielo, lo que lo convierte en el componente

principal de los cometas y su cola de vapor (MINAM, 2014).

Calidad Del Agua

Este concepto se refiere a la posibilidad de que la composicién del agua se altere debido
a la presencia de sustancias dafiinas, ya sean de origen natural o producidas por
actividades humanas. En consecuencia, los estandares y metas de calidad del agua son
adaptables y dependen del propésito de su uso, ya sea para consumo humano (agua
potable), fines agricolas, industriales, recreativos o para preservar el medio ambiente.
Las concentraciones permitidas de distintas sustancias en el agua estan reguladas por
organizaciones como la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), la Organizacion
Panamericana de la Salud (OPS) y los gobiernos nacionales, aunque pueden variar

ligeramente entre diferentes autoridades (MINAM, 2014).

Agua tratada y ozonizada

Para la conservacion y mantenimiento del agua ozonizada esta guarda una relacién
directa con la temperatura, nivel de pureza y efectos de luz, ya que a mayor temperatura
menor tiempo de vida del agua (ADELO, 2007).

El ozono en el agua, que es una forma alotropica del oxigeno, se caracteriza por ser un
poderoso agente oxidante. Se emplea ampliamente para desinfectar el agua y ha
demostrado su eficacia en la oxidacidn tanto de sustancias organicas como inorganicas,
como el hierro y el manganeso. Su capacidad para oxidar y desinfectar es superior a la
del cloro, ya que puede eliminar el olor, sabor y color no deseados del agua, ademas de
eliminar bacterias, virus y otros microorganismos. La vida media del ozono en el aire es
de aproximadamente 20 minutos, mientras que en el agua varia considerablemente,
oscilando entre 1 minuto y 300 minutos. Esto se debe a que el agua proporciona
condiciones mas estables que el aire, y el ozono es 1.3 veces mas denso que el aire.
(Ramirez, 2017).

Contaminacién del agua

Cuando hablamos del grado de contaminaciéon del agua, la cual puede causar severos
dafios a la salud, hablamos de agua contaminada cuando esta no cumple con los
requerimientos necesarios para su consumo, o cuando tiene propiedades y atributos
alterados (ADELO, 2007).

La contaminacion del agua puede originarse debido a diversos factores, entre ellos:
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e Microorganismos patdégenos que pueden causar enfermedades.
e Sustancias quimicas e inorganicas que pueden ser perjudiciales.
e Presencia de sedimentos o particulas suspendidas en el agua.

e Contaminacion por sustancias radioactivas.
Ventajas de la ozonizacion
Es posible destacar las siguientes ventajas de este proceso:

e Disminuye la turbidez del agua.

e Oxida la materia organica presente.

e Aumenta la concentracion de oxigeno en el agua en circulacion.
¢ Elimina microorganismos que pueden causar enfermedades.

e Tiene un efecto decolorante.

e Reduce los olores desagradables del agua.

2.2.2. Plan basado en el sistema HACCP

Sistema HACCP

“Es un enfoque sistematico preventivo para garantizar la inocuidad alimentaria, a lo largo
de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario al consumidor final” (FAO,
2019).

El sistema HACCP se originé a partir de las sugerencias de la Organizacién Mundial de
la Salud (OMS), la Organizacion Panamericana de la Salud y la Administracion de
Alimentos y Medicamentos (FDA). “Su principal objetivo es garantizar la calidad de los
alimentos a través de la certificacion que las empresas obtienen al adoptar el sistema
HACCP” (Carro & Gonzales, 2012)

Plan HACCP

“El plan HACCP es un documento preparado de acuerdo con los principios del sistema
de HACCP para asegurar el control de los peligros que son significativos para la
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado” (OPS,
2022).

Cada operacion debe tener su propio plan HACCP aplicado de manera individual.
Ademas, es esencial llevar a cabo una supervisidn regular para incorporar las
operaciones y procesos en curso. Cualquier cambio en el producto debe ser tenido en
cuenta en cada etapa al aplicar el HACCP, y se debe hacer un seguimiento de las
variaciones conforme a las directrices de la DIGESA y el MINSA (MINSA, 2006).
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¢Por qué se debe utilizar el HACCP?

La aplicacion del HACCP, permitira garantizar la seguridad e inocuidad alimentaria, asi
mismo, llevar un registro, incrementard la confianza del consumir al momento de
consumir los productos que cumplen con los requisitos establecidos por las entidades
encargadas.

Asi mismo, la certificacion de la empresa asegura que “los productos cuentan con un
registro sanitario de seguridad e higiene de los alimentos, los cuales ayudaran a poner en
evidencia la inocuidad de los alimentos a través del cumplimiento de los requisitos
exigidos por la ley” (OMS, 2016).

Ventajas del sistema HACCP

Algunas de las ventajas que trae implementar un plan HACCP, es asegurar la calidad de
los alimentos y bebidas, el control adecuado del proceso de fabricacion y el incremento

de la confianza de los clientes hacia los productos que ingieren (Van, 2005).
Prerrequisitos para la implementacion del sistema HACCP

Cuando se busca aplicar el sistema HACCP, es importante tener elaborado un plan
HACPP de los productos. Asi mismo, para obtener resultados 6ptimos de la aplicacion

del sistema, la empresa o entidad debe contar con un BPM (MINSA, 2006).

2.2.3. Buenas practicas de manufactura (BPM)

El cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura es una obligacion estipulada en
el Decreto Supremo N° 007-98-S. A, que establece el Reglamento de Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas. Esto significa que todos los establecimientos
involucrados en la produccién o procesamiento de alimentos deben adherirse a estas
practicas (DIGESA, 2007).

Los BPM, vienen a ser reglas y lineamientos establecidos para la prevencion de
accidentes, a su vez persigue un correcto monitoreo de los mismos. Esta relacionado con
el cumplimiento de los requisitos de higiene de los trabajadores que laboran en la
entidad, y el manejo correcto de los insumos que estan relacionados directamente con el

proceso productivo.
Dentro de los objetivos de las BPM son:

e Posicionamiento en el mercado nacional e internacional.

e Minimizar la tasa de mortalidad de persona que consumen alimentos contaminados.
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e Reducir las pérdidas producidas por el incorrecto manejo de los productos que se
producen para consumo humanao.
e Iniciar la implementacion del sistema HACCP para el adecuado control de calidad

alimentaria.

Protocolos para aplicacion de buenas practicas de manufactura BPM
El sistema se divide en seis componentes esenciales, que se detallan a continuacion:

- Control de la contaminacion por parte del personal: Los empleados deben seguir
estrictos procedimientos de higiene y desinfeccion para prevenir la contaminacion de
los alimentos que preparan. También es crucial que el personal que no esté enfermo
de enfermedades infecciosas participe en la manipulacién de alimentos.

- Control de la contaminacion debido al manejo incorrecto de la materia prima: Se busca
minimizar los errores que puedan ocurrir durante todas las etapas, desde el inicio de la
produccion hasta la finalizacion. La persona encargada de supervisar el proceso debe
dar instrucciones a los trabajadores y verificar su cumplimiento antes de iniciar las
actividades de produccion.

- Desinfeccion de las instalaciones para prevenir la contaminacion: Los procesos de
produccion deben llevarse a cabo en areas previamente desinfectadas. Al finalizar las
tareas, se debe limpiar la zona para evitar la contaminacion. Es fundamental mantener
un control de la limpieza, establecer la frecuencia de limpieza y llevar a cabo un
seguimiento constante.

- Prevencion de la contaminacién por materiales en contacto con alimentos: Se debe
garantizar que los alimentos o la materia prima se almacenen en areas separadas
para evitar el contacto con los materiales utilizados en el procesamiento. Es necesario
establecer un control para verificar que estas actividades se realicen correctamente.

- Control del manejo de agua y desechos: Es esencial supervisar el uso y la gestién del
agua. El responsable debe cumplir con las indicaciones y recomendaciones
establecidas.

- Adecuaciéon del marco de produccion: La ultima etapa se enfoca en verificar que se
implementen las medidas necesarias, que estan relacionadas directamente con la

gestion de la empresa (Feldman, et al. 2005).

Procedimientos normalizados de trabajo en el ambito del saneamiento (POES)

La higiene ser considerada como un factor fundamental al momento de producir y

elaborar los productos, ya que va de la mano con la inocuidad de los productos, los
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procedimientos deben ser desarrollados previo y post desarrollo de los procesos de
produccion.

Cuando se habla de la salubridad de los alimentos se debe considerar llevar un
seguimiento de la limpieza, la cual permita asegurar que las instalaciones se encuentran
correctamente desinfectadas y limpias, de la misma manera con la maquinaria y equipos
gue son empleados en el proceso de produccién de los alimentos. Si se lleva un
adecuado seguimiento de la limpieza, se podra prevenir la aparicion de plagas y por ende

se ofreceran al consumidor productos inocuos.

Los SOP es una herramienta que sirva para describir todas las actividades que se
realizan a diario, antes y durante las operaciones. Son consideradas reglas establecidas
para el correcto desarrollo de las actividades, las cuales servirdn como guia al trabajador
(Diaz & Uria, 2009).

Los cincos topicos que consideran los POES

Los (POES) se fundamentan en cinco temas clave, que se enumeran a continuaciéon
(Feldman, et al. 2015).

a. El primer punto aborda la contaminacién, que puede ocurrir debido a la manipulacién
incorrecta de productos o de manera directa. Cada empresa debe establecer un plan
gue detalle todos los procedimientos. Es esencial que el personal cumpla con estos
lineamientos, y se debe desighar un equipo encargado de supervisar y verificar el

cumplimiento por parte de los trabajadores (Feldman, et al. 2015).

b. El segundo punto se relaciona con la responsabilidad del jefe de produccién en la
supervision del cumplimiento de los procedimientos de higiene por parte de los

trabajadores (Feldman, et al. 2015).

c. El tercer punto se centra en las especificaciones de los procedimientos. Se sugiere
tomar muestras microbiolégicas para garantizar la ausencia de contaminacién en los

productos y equipos (Feldman, et al. 2015).

d. En el cuarto punto, se establecen las acciones correctivas que el personal debe seguir
en caso de problemas. La empresa debe mantener un registro para controlar y dar

seguimiento a los procesos de saneamiento (Feldman, et al. 2015).

e. En el quinto punto, se recomienda que la empresa disponga de registros escritos de
facil acceso para el personal encargado de supervisar y controlar el proceso
(Feldman, et al. 2015).
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2.2.4. Normas Nacionales

La regulacion de la seguridad alimentaria en Per( esta respaldada por diversas leyes y

normativas. Estos incluyen:

o La Ley de Inocuidad de Alimentos, que se encuentra en el Decreto Legislativo N°1062
y su respectivo Reglamento aprobado mediante el Decreto Supremo N° 034-2008-AG.
Esta legislacion establece los requisitos y estandares para garantizar la seguridad de
los alimentos.

o El Decreto Supremo N°007-98-SA y sus modificaciones, que conforman el
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas. Estos
documentos regulan la supervisiéon y control de la seguridad sanitaria de los productos
alimentarios.

e La Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA, que establece la Norma Sanitaria para
la Aplicacion del Sistema HACCP en la fabricacién de alimentos y bebidas. Este
sistema se enfoca en identificar y controlar los riesgos relacionados con la inocuidad
de los alimentos.

e La Resolucion Ministerial R.M. N° 591-2008, que define los estandares
microbioldgicos que deben cumplir los alimentos y bebidas destinados al consumo
humano para garantizar su calidad sanitaria y seguridad, segun las directrices del
Ministerio de Salud (MINSA).

¢ La Resolucion Ministerial R.M. N° 031-2010-SA, que establece el Reglamento de la
Calidad del Agua para Consumo Humano, también emitida por el Ministerio de Salud
(MINSA). Esta normativa se centra en asegurar la calidad del agua destinada al

consumo humano.

2.3.Definicion de términos basicos

Andlisis de Peligros

Se basa en el analisis detenido del proceso de produccién de los alimentos, con la

finalidad de reconocer posibles anomalias (INNOTEC, 2020).
Agua tratada y ozonizada

Conformada por diversos procesos como la oxigenaciéon, ozonizacion, polarizacion, las
cuales permiten obtener beneficios terapéuticos del agua tratada. Con la aplicacion de
este proceso, se obtiene la eliminacion de las bacterias presentes en el agua (Agua,
2019).
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Determinacion del peligro

“La determinacion del peligro consiste en la identificacion de los agentes bioldgicos,
guimicos o fisicos que pueden causar efectos adversos para la salud y que pueden estar
presentes en un alimento en particular o grupo de alimentos” (Codex Alimentarius, 2009).

Inocuidad de los alimentos

Consiste el cumplimiento de los parametros establecidos, y tienen la finalidad de no
producir algun tipo de dafio a las personas que lo consumen (FAO, 2003).

Limite Critico
Frontera de la aceptacion o rechazo del proceso (MCA, 2016).
Peligro significativo

Peligro calificado de elevada probabilidad de ocurrencia con un impacto de dafio severo
(OPS, 2019).

Plan HACCP

“Es un documento preparado de acuerdo con los principios del sistema de HACCP para
asegurar el control de los peligros que son significativos para la inocuidad de los

alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado” (OPS, 2022).
Punto Critico de Control (PCC)

Es el punto, procedimiento, operacion donde se puede aplicar un control y es esencial
para prevenir, eliminar o reducir un peligro a un nivel aceptable para la inocuidad del
alimento (Sant'Ana, R. A, 2015)

Riesgo

Viene a ser la probabilidad de ocurrencia de un dafio que puede afectar directamente la

integridad y salud, su nivel es grave y produce diversas consecuencias (OPS, 2019).
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CAPITULO Il
MATERIALES Y METODOS

3.1.Ambito y condiciones de la investigacion

3.1.1 Contexto de la investigacion

e Departamento: San Martin
e  Provincia: Moyobamba

e Distrito: Soritor

3.1.2 Periodo de ejecucion
El periodo de ejecucion de la presente investigacion fue de 08 meses.
3.1.3 Autorizaciones y permisos

Se requirié tramitar permiso para poder ingresar a las instalaciones de la empresa AQUA

FRESH EIRL, para el desarrollo de la toma de muestras requeridas.

3.1.4 Control ambiental y protocolos de bioseguridad

Los ensayos fueron realizados en el laboratorio de Ingenieria Sanitaria — UNSM,
cumpliendo con los estandares de control ambiental y bioseguridad que se manejan

como politica o instrumento interno.

3.1.5 Aplicacién de principios éticos internacionales

El investigador afirma que, en su estudio, siguié de manera rigurosa los principios éticos
fundamentales de la investigacion. Esto se evidencia en la correcta recopilacién de
informacién, la adecuada atribucién de créditos a los autores originales cuyos trabajos se
utilizaron en este estudio y el reconocimiento de las contribuciones de todo el personal
gue participd en la consecucion de los objetivos de la investigacion y en la obtencién de
datos relevantes. Ademas, se prioriz6 una relacién positiva con el entorno natural en
todas las actividades relacionadas con este estudio, con el fin de prevenir cualquier

impacto negativo en el medio ambiente.

3.2.Sistema de variables

3.2.1 Variables principales

Variable independiente (X): Elaboracion del plan basado en el sistema HACCP
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Variable dependiente (Y): Inocuidad del agua tratada y ozonizada.

Objetivo especifico N° 1: Realizar el diagnéstico actual de la linea de produccion de
agua de mesa de la empresa.

Variable abstracta: Linea de produccion de agua de mesa.

Variable concreta: Diagnéstico de la linea de produccién de agua de mesa.

Objetivo especifico N° 2: Realizar el analisis de inocuidad del producto agua de mesa.
Variable abstracta: Andlisis de inocuidad del producto.

Variable concreta: Valores de los pardmetros fisicos, quimicos y microbioldgicos.

Objetivo especifico N° 3: Identificar y determinar los peligros y puntos criticos de control
para el proceso de agua tratada y ozonizada.

Variable abstracta: Peligros y puntos criticos de control.

Variable concreta: Identificacién de los peligros y puntos de control para el proceso de

agua tratada y ozonizada.

Objetivo especifico N° 4: Elaborar un Plan de Analisis de Peligros y Control de Puntos
Criticos (HACCP) para la linea de produccién de agua de mesa de la empresa.

Variable abstracta: Elaboracion de un Plan de Analisis de Peligros y Control de Puntos
Criticos.

Variable concreta: Plan de Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP)

para la linea de produccion de agua de mesa.

3.3 Procedimientos de la investigacion

3.3.1 Objetivo especifico 1. Realizar el diagndstico actual de la linea de produccidn

de agua de mesa de la empresa.

a. Recopilacion de informacion:
- Se recopilé documentos y registros relacionados con la linea de produccion de

agua de mesa, tales como procedimientos e informes de produccion.

b. Analisis de los procesos de produccién:
- Se identificaron y se describieron los diferentes pasos y etapas involucrados en la
linea de produccién de agua de mesa de la empresa AQUA FRESH EIRL.
- Se evalud la eficiencia y la efectividad de cada proceso, identificando posibles

cuellos de botella, ineficiencias o riesgos.
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c. Inspeccion de equipos y recursos:

- Se realizaron inspecciones fisicas de los equipos utilizados en la linea de
produccion, asegurdndose de que estén en buen estado de funcionamiento y
cumplan con los estdndares de calidad.

3.3.2 Objetivo especifico 2. Realizar el analisis de inocuidad del producto agua de

mesa.
Muestreo:

Se realizd el muestreo representativo del producto teniendo en cuenta las normas y
directrices establecidas por el laboratorio. Se recopilacion muestras de diferentes lotes

para garantizar la representatividad de los analisis.
Preparacion de muestras:

Se prepar6 adecuadamente las muestras de agua segun las instrucciones

proporcionadas por el laboratorio. Las muestras fueron envasadas y etiquetadas.
Envio de muestras:

Se empaquetaron y enviaron las muestras al laboratorio.

Interpretacion de resultados:

Una vez recibidos los resultados del laboratorio, estos se analizaron adecuadamente

para evaluar la inocuidad del producto de agua de mesa.

3.3.3 Objetivo especifico 3. “Ildentificar y determinar los peligros y puntos criticos

de control para el proceso de agua tratada y ozonizada”.

Identificacion de peligros: Una vez realizado la evaluacién exhaustiva del proceso de
tratamiento y ozonizacién del agua se identificaron los posibles peligros que puedan

afectar la inocuidad del producto.

Evaluacién de riesgos: Se evaluaron el riesgo asociado a cada peligro identificado en
términos de probabilidad de ocurrencia y severidad del impacto en la inocuidad del agua
de la empresa AQUA FRESH EIRL. Esto permitira priorizar los peligros mas criticos que

deben ser controlados de manera efectiva.

Identificacion de puntos criticos de control (PCC): Se establecieron los puntos

criticos de control en el proceso de tratamiento y ozonizacién del agua.
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Establecimiento de limites criticos: Se establecieron limites criticos para cada punto

critico de control identificado.

3.3.4 Objetivo especifico 4. “Elaborar un Plan de Analisis de Peligros y Control de
Puntos Criticos (HACCP) para la linea de produccién de agua de mesa de la

empresa”.
Desarrollo de medidas de control:

Teniendo en cuenta el objetivo anterior se determinaron y establecieron las medidas de

control necesarias para cada punto critico de control.
Establecimiento de procedimientos de monitoreo:

Se definieron los procedimientos de monitoreo para cada punto critico de control. Estos
procedimientos describen como se realizara el monitoreo, qué parametros se mediran y

con qué frecuencia se llevaran a cabo las actividades de monitoreo.
Desarrollo de acciones correctivas:

Se establecieron las acciones correctivas que se tomaran en caso de gque se detecten

desviaciones de los limites criticos establecidos.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Resultado especifico 1. Diagnostico actual de la linea de produccion de
agua de mesa de la empresa.

4.1.1. Informacion general
AQUA FRESH EIRL es una empresa fundada en el afio 2017 dedicada a producir y

comercializar agua de mesa, procesada y envasada, en el distrito de Soritor.

La empresa fue fundada por la Ingeniera sanitaria Milly Vasquez Lépez, la cual ocupa el
puesto de Gerente General en la actualidad, junto con el Ingeniero José Luis Meléndez

Avrista.

Los puntos donde se distribuyen sus productos:
e Soritor

e Moyobamba

¢ Rioja

e Yantalo

e Calzada
e Habana

e San Marcos

Precio

El precio actual es de:

Bidones de 20 L — S/. 5.00 (envase retornable)
Botellones de 7 L — S/. 7.00 (botella no retornable)

Horario de trabajo
Los trabajadores laboran en dos turnos al dia, debido a que la empresa opera 12 horas al
dia en el horario de 7 a.m. a 7 p.m. Se cuenta con un total de 14 colaboradores, donde 4

son del area administrativa y 10 de la parte operativa.

Ubicacion

La empresa AQUA FRESH EIRL se ubica en Jirébn Amargura N° 316 - Soritor.

Mision

Proporcionamos agua pura y de calidad a nuestros clientes, garantizando su bienestar y

salud. Nos comprometemos a utilizar tecnologias de vanguardia y procesos de
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produccion seguros para garantizar la pureza y la frescura de nuestra agua en cada

etapa.

Vision

Convertirnos en el lider reconocido y confiable en la produccién y comercializacion de
agua potable de la mas alta calidad en la regiébn. Nos esforzamos por ser la marca
preferida por los consumidores cuando se trata de satisfacer sus necesidades de

hidratacion y salud.

Gerente General

Jefe de Planta

Administrador

Area de produccion Area de calidad Area de packing

Figura 1.
Organigrama empres AQUAFRESH EIRL

Fuente: Empresa AQUAFRESH (Elaboracién propia)

4.1.2. Descripcion del proceso
Recepcion de Envases PET

Se reciben los envases PET que se utilizardn para envasar el agua. Los envases PET
son inspeccionados para asegurarse de que estén en condiciones adecuadas para el

envasado.
Almacenamiento de Envases PET

Los envases PET recibidos se almacenan en una seccién designada del almacén de la

empresa, listos para ser utilizados en el proceso de envasado.
Captacion del agua y sedimentacion:

Se extrae agua de la red publica. Para luego ser dirigida a un filtro de lecho profundo de
21 x 62”. En este filtro, las particulas mas pesadas y soélidos en suspension se

sedimentan, permitiendo que el agua se aclare en cierta medida.
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Desinfeccion y filtracién inicial:

El agua clarificada pasa por un proceso de desinfeccion utilizando rayos ultravioletas
(UV) para eliminar microorganismos patdgenos. Luego de la desinfeccion, el agua
atraviesa 4 filtros purificadores de 5 micras cada uno, eliminando particulas mas

pequefias y sélidos en suspensién restantes.
Almacenamiento y toma de muestras

El agua filtrada se almacena en 3 tanques de almacenamiento de agua cruda de 2500
litros. En uno de los tanques de almacenamiento, se coloca una llave de control que

permite tomar muestras de agua cruda para analisis y control de calidad.
Pretratamiento con sulfato de aluminio

Una vez que los tanques de almacenamiento de agua cruda estan llenos, se inicia el
pretratamiento, para esto se agrega hipoclorito de calcio y sulfato de aluminio al agua,
para posterior a eso reposar durante 8 horas. Durante este tiempo, las particulas y
materiales suspendidos se aglutinan y se vuelven mas pesados, lo que facilita su

separacion en las siguientes etapas.
Filtracion y ablandamiento

Se utiliza una electrobomba para impulsar el agua pretratada hacia una serie de filtros. El
agua pasa primero por un filtro de arena, donde se retienen particulas mas grandes y
sélidos suspendidos. Luego, el agua fluye a través de un filtro de carbén activado, que
adsorbe el cloro residual procedente de los tanques de almacenamiento de agua cruda
ademas a ello retiene impurezas organicas y quimicas. Después, el agua ingresa a un
tanque ablandador compuesta de resina catidnica, para reducir la dureza del agua
mediante un proceso de intercambio i6nico y para realizar el retrolavado de dicho tanque

se afiade sal industrial para regenerar la resina cationica.
Filtracion final

El agua pasa por otros 4 filtros purificadores, de diferentes tamafios de poros, para
retener posibles particulas desprendidas del material filtrantes de los procesos anteriores

y asegurar una mayor clarificacién y pureza.
Desinfeccidn final y ozonizacion

El agua pasa a través de un sistema de filtracion ultravioleta (UV) adicional para una

desinfeccion mas completa. Posteriormente, el agua pasa por un generador de ozono,
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donde se inyecta ozono en el agua para desinfectar y eliminar olores y sabores
indeseados.

Almacenamiento final

El agua tratada y ozonizada se almacena en un tanque de almacenamiento final de acero

inoxidable. Desde este tanque, el agua esta lista para ser envasada.
Llenado y Sellado

Desde la seccién de almacenaje de envases, los envases PET se transportan a la linea
de produccion. Los envases se llenan con el agua tratada en la etapa anterior. Luego, los

envases se sellan herméticamente para mantener la frescura y la calidad del agua.
Almacenaje de productos envasados

Las botellas y bidones de agua envasada se almacenan en una seccién designada para
productos terminados. Aqui, las botellas estan listas para su distribuciébn a los

consumidores y clientes.

Captacion de red

publica

[ Sedimentacién ]

e A
p <\ Recepcion de envases
Desinfeccion UV y Almacenaje de PET
filtracién inicial productos envasados \. J
. J l
A
A e ~N
e N Almacenamiento de
Almacenamiento [ Envasado y sellado |4_ envases
agua cruda 7'y S )
. J
Y ( \
Almacenamiento final
[ Toma de muestras ]
\ J
A
\ 4
4 \
Pretratamiento con ( : . " )
Desinfeccion final y
L sulfato de aluminio ) ozonizacién
|
A
\ 4
4 \
Filtracion . o
y —> Filtracién final
ablandamiento

Figura 2.
Diagrama de flujo

Fuente: Elaboracion propia
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Inspeccion visual de los equipos

Se llevaron a cabo inspecciones fisicas de los equipos empleados en la linea de
produccion con el propésito fundamental de garantizar su correcto funcionamiento y
asegurarnos de que se ajusten a los exigentes estandares de calidad establecidos para
nuestro proceso. La lista de los equipos empleados en la linea de produccion se muestra

a continuacion:

- Filtro de lecho profundo de 21 x 62”

- Rayos ultravioletas

- Filtros purificadores de 4 micas

- Tanques de almacenamiento de agua cruda
- Filtro de arena

- Filtro de carb6n

- Tanque ablandador (sal mineral)

- Filtros purificadores (4)

- generador de ozono

- magquina inyectora de agua

Estas inspecciones se llevaron a cabo siguiendo un formato especifico de inspeccion

visual, el cual se encuentra detallado en el Anexo 5.

Con base en los resultados de estas inspecciones y la revisibn del historial de
mantenimiento y limpieza, se concluye que todos los equipos que forman parte del
proceso productivo de agua de mesa se encuentran aptos para su uso y cumplen con los

estandares de calidad establecidos.

Ademas de la revisidn visual, se realizd una exhaustiva verificacion del historial de
mantenimiento y limpieza de cada equipo. Esta revision confirmé que se han realizado
las inspecciones y mantenimientos programados de manera regular, lo que ha
contribuido significativamente a mantener el 6ptimo estado de funcionamiento de los

equipos.

4.2. Resultado especifico 2. Analisis de inocuidad del producto agua de

mesa.

Se tomo6 una muestra de agua cruda proveniente directamente de la red publica para
posterior a eso realizar la identificacion y determinacion de las caracteristicas

fisicoquimicas. A continuacion, se presentan los datos obtenidos:



Tabla 1

Parametros fisicoquimicos del agua cruda
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Pardmetros Concentracion Unidades
pH 7,03 Unidades
Cloro residual 0,80 mg/L
Turbiedad 5,97 NTU
Temperatura 244 °C
Solidos totales disueltos 147 ppm

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta los datos mostrados, se puede diferir que, en su mayoria, los

parametros se encuentran en cantidades aceptables para agua cruda. Sin embargo, se

puede observar una ligera elevacion en la turbiedad.

Caracteristicas fisicoquimicas y microbiolégicas del agua purificada

Por otro lado, se tom6 una muestra directamente en el area de envasado del agua

purificada y tratada, con el propésito de realizar un analisis detallado de sus

caracteristicas fisicoquimicas y microbiolégicas, para lo cual fue necesario mandar una

muestra a un laboratorio externo. A continuacion, se presentan los datos obtenidos a

partir de esta muestra:

Tabla 2
Parametros fisicoquimicos del agua purificada
Parametros Concentracién Limites establecidos Unidades
pH 7,6 6,5a8,5 Unidades
Cloro residual 0,0 <0.003 ppm mg/L
Turbiedad 3,97 5 NTU
Temperatura 25,1 <25°C °C
Solidos totales
. 126 1 000 ppm
disueltos
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 3
Pardmetros microbioldgicos del agua purificada
Parametros Concentracién Limites establecidos Unidades
Bacterias
. 5 500 UFC/ml
heterotréficas
Coliformes <1,1 0 NMP/100ml
Pseudomona ) . Presencia/Ausen
. Ausencia Ausencia .
aeruginosa cia 100 ml

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de inocuidad del producto de agua de mesa

Se realizé la comparacion de las concentraciones obtenidas en los parametros
microbioldgicos con los limites establecidos en la NTS N° 071 — MINSA/DIGESA-V.01 del

2008, los resultados se muestran a continuacion:

Tabla 4

Comparacion parametros microbiol6gicos

Parametros Concentracion Limites establecidos Unidades
Bacterias 5 100 UEC/mI
heterotréficas
Coliformes <1,1 <1,1 NMP/100ml
Pseudqmona Ausencia Ausencia Presencia/Ausencia
aeruginosa 100 ml

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados del andlisis de calidad del agua envasada muestran que la concentraciéon
de bacterias heterotroficas es de 5 UFC/ml, lo cual esta por debajo del limite establecido
de 100 UFC/mI. En cuanto a los coliformes, la concentracién es inferior a 1,1 NMP/100ml,
lo que cumple con el limite establecido de <1,1 NMP/100ml. Ademas, se confirma la
ausencia de Pseudomona aeruginosa, lo que esta en conformidad con el estandar de
ausencia establecido. Estos resultados indican que el agua envasada cumple con los

requisitos de calidad microbiolégica segun los pardmetros evaluados en este analisis.

4.3. Resultado especifico 3. “Ildentificar y determinar los peligros y puntos

criticos de control para el proceso de agua tratada y ozonizada”.

A continuacién, se presenta la matriz de andlisis de riesgos, con el cual se evaluaron los
peligros vy riesgos en el proceso de produccién de agua de mesa de la empresa AQUA
FRESH EIRL. Esta herramienta nos permitié identificar, calificar y priorizar los riesgos

asociados a cada etapa del proceso.



Tabla 5
Matriz de andlisis de riesgos
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Sl Se considera Capacitar al  SI
significativo debido a personal en
S la alta severidad técnicas de toma
Contaminacién )
de la muestra pote_nqal para la de muestras
precision de los adecuadas,
Toma de durante la toma ™ .
muestras resultados. utilizar equipos y
envases de
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significativo debido a personal en el
Exposicion a la alta severidad manejo de
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Aluminio salud. quimicos,
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. baja si se mantienen 'y material de
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recomendaciones
del fabricante

NO La probabilidad de Realizar NO

contaminacion del mantenimiento de
L agua tratada suele ser los sistemas de

Contaminacion baja si se mantienen almacenamiento
Almacenamiento  del agua tratada J y y
final por fallos en el operan IIeva_r a cabo un

almacenamiento a_decuadamente los  monitoreo
sistemas de constante de la
almacenamiento. calidad del agua
almacenada.

Sl La contaminacion  Mantener un Sl

microbioldgica durante ambiente de
L el envasado puede envasado estéril,
%?2:32?&?25;82 dar§e debido‘ a la capacitar al
posible exposicion a personal en
durante el . ) o
envasado microorganismos en el précticas de
ambiente. higiene
adecuadas,
Envasado y La contaminacién  desinfectar
sellado quimica por materiales regularmente las
de envase suele ser éareas de
Contaminacion baja _si se utilizan envasado.
quimica por materiales seguros y - _
. NO aprobados. Utilizar materiales NO
materiales de
envase de envase
aprobados y
seguros para
alimentos.

NO La probabilidad de Mantener NO
contaminacion condiciones
microbiolégica durante adecuadas de
el almacenamiento  almacenamiento,

Contaminacion suele ser baja si se incluyendo
microbiolégica mantienen condiciones temperatura y
durante el adecuadas de tiempo, para
almacenamiento almacenamiento. minimizar el
riesgo de
Se considera contaminacién
moderado debido a microbiolégica.
Almacenaje de gue el deterioro podria
productos afectar la calidad del
envasados Sl agua envasada. Establecer un SI
sistema de
rotacion de

Deterioro de la
calidad del agua
durante el
almacenamiento
Prolongado

inventario para
garantizar que los
productos se
almacenen

durante un tiempo
limtado y se
vendan antes de
su fecha de
vencimiento.

Fuente: Elaboracién propia

Arbol de decisiones para determinar los PCC (Puntos Criticos de Control)

Luego de identificar los posibles puntos criticos de control, se utilizé la herramienta del

arbol de decisiones para determinar de manera definitiva si constituyen o no puntos

criticos de control. A continuacion, se presenta el modelo que se aplicara:
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P1: ;Existen medidas preventivas de control?

hJ Y i5e necesita control en esta fase por
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¢ N SR
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¥

y NO l—i{ No es un PCC I—' Parar
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h 4
w

posible presencia de un peligro?

k4

[ o |

P3: iPodria producirse una contaminacion con peligros
identificados superior a los niveles aceptables?

¥ Y
3l IM—D Mo es un PCC E—

k4
P4: ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira
su posible presencia a un nivel aceptable?

Y

“j Y | PUNTO CRITICO DE
I:S' EI " CONTROL

hJ

| Mo es un PCC |

Figura 3.
Arbol de decisiones para determinar los puntos criticos de control

Fuente: (FAO — Food and Drugs Administration, 2003)

A continuacién, se mostraran los resultados obtenidos al emplear la herramienta del arbol
de decisiones para evaluar cada uno de los peligros previamente identificados. El

objetivo fue determinar y validar los Puntos Criticos de Control (PCC):
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Tabla 6
Identificacion de los PCC
_ ¢Es un
Etapa Peligro P1 P2 P3 P4
PCC?
Captacion agua  Contaminacion
o _ o Sl NO NO - NO
de red publica microbiologica.
_ y Sedimentacion
Sedimentacion o Sl NO NO - NO
ineficaz
Fallo en el
Desinfeccién UV  Sistema de
o . ., Sl Sl - - Sl
y filtracion inicial Desinfeccion
uv
Almacenamiento Contaminacion
_ o SI Sl - - Sl
agua cruda microbioldgica
Contaminacion
Toma de
de la muestra Sl Sl - - Sl
muestras
durante la toma
Pretratamiento Exposicion a
con sulfato de sulfato de Sl NO Sl NO Sl
aluminio aluminio
Desinfeccién Exposicion a
final y agentes Sl NO Sl NO Sl
ozonizacién desinfectantes
Contaminacion
Envasado y microbioldgica
Sl Sl - - Sl
sellado durante el
envasado
Deterioro de la
Almacenaje de calidad del agua
productos durante el S Sl - - Sl
envasados almacenamiento

prolongado

Fuente: Elaboracion propia

Considerando los peligros identificados en el proceso de produccion de agua de mesa en

la empresa AQUA FRESH EIRL, se presenta a continuacién un resumen de los mismos:
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Tabla7
Resumen de resultados de PCC
ETAPA (PCC) PELIGRO TIPO
Desinfeccién UV vy filtracién Fallo en el Sistema de o
o ) y Bioldgico
inicial Desinfeccion UV
Almacenamiento agua o _ o L
Contaminacion microbiolégica Biologico
cruda
Contaminacion de la muestra o
Toma de muestras Quimico
durante la toma
Pretratamiento con sulfato o o o
o Exposicion a sulfato de aluminio Quimico
de aluminio
Desinfeccion final y Exposicion a agentes o
L ) Quimico
ozonizacién desinfectantes
Contaminacién microbiolégica o
Envasado y sellado Bioldgico
durante el envasado
_ Deterioro de la calidad del agua
Almacenaje de productos _ .
durante el almacenamiento Quimico

envasados
prolongado

Fuente: Elaboracién propia.

4.4. Resultado especifico 4. Elaborar un Plan de Analisis de Peligros y

Control de Puntos Criticos (HACCP) para la linea de produccion de agua de

mesa de la empresa.

PROPUESTA DE PLAN HACCP PARA LA LINEA DE PRODUCCION DE AGUA DE

MESA DE LA EMPRESA AQUA FRESH E.I.R.L.

1. GENERALIDADES

1.1. POLITICA DE CALIDAD

“Ofrecer agua de mesa de la mas alta calidad, cumpliendo con regulaciones,

promoviendo la seguridad alimentaria y la mejora continua, y respetando el medio

ambiente, con el compromiso de satisfacer las expectativas de nuestros clientes.”
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1.2. COMPROMISO GENERAL

La empresa productora y comercializadora de agua de mesa AQUA FRESH EIRL se

compromete a:

1. Cumplir rigurosamente con todas las normativas legales y regulaciones aplicables
en materia de calidad, inocuidad e higiene alimentaria, garantizando la seguridad
de nuestros productos.

2. Mantener y mejorar constantemente nuestro sistema HACCP, asumiendo plena
responsabilidad por la inocuidad y calidad de nuestros productos y servicios,
asegurando la satisfaccién de nuestros clientes.

3. Promover la mejora continua de nuestros procesos y del sistema de gestion de
calidad, mediante la planificacion, implementacion e innovaciébn de nuestros
procedimientos, asi como la capacitacion constante de nuestro equipo humano,

con el objetivo de lograr una operacién mas eficiente y segura.

4 bk evnbisrnnines
geer 4 s

GERENTE GENERAL

1.3. OBJETIVOS

Implementar un sistema integral de gestion de riesgos para identificar, evaluar y
controlar de manera efectiva todos los peligros asociados al proceso de produccién

de agua de mesa, garantizando asi la seguridad y calidad del producto final.

Para aumentar nuestra cuota de mercado y la confianza de nuestros consumidores
en nuestros productos, debemos establecer y mantener estrictos controles sobre las

normas de calidad del agua de la planta durante todo el proceso de fabricacién.
1.4. ALCANCE

Su alcance abarca el control integral de todo el proceso de produccion de agua de
mesa, desde la adquisicion de la materia prima hasta la comercializacion del producto

terminado.
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1.5. NORMAS

La Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA, que establece las pautas para aplicar el
Sistema HACCP en la produccion de alimentos y bebidas.

La Resoluciéon Ministerial R.M. N° 591-2008, que fija los estandares microbiolégicos
necesarios para garantizar la calidad y la inocuidad de los alimentos y bebidas

destinados al consumo humano.

Las normas autorizadas por el Decreto Supremo N° 034-2008-AG y la Ley de Seguridad
Alimentaria, D. Leg. N°1062, establecen el marco legislativo para garantizar la inocuidad

de los alimentos.

2. DESARROLLO DEL PLAN HACCP
2.1. CONFORMACION DEL EQUIPO

Profesionales de varios campos se reunieron para crear un equipo multidisciplinar de
HACCP, aportando sus conocimientos y experiencia al proceso de tratamiento del agua.
Este personal sera esencial para la correcta instalacion y mantenimiento del sistema

HACCP, ayudando a garantizar eficazmente la seguridad y pureza del agua.

INTEGRANTES DEL EQUIPO HACCP

Tabla 8
Conformacién del equipo HACCP
Cargo Unidades
Gerente General Lider del equipo HACCP
Jefe de Planta Coordinador del equipo HACP
Administracion Miembro del equipo HACCP
Técnico de Calidad Miembro del equipo HACCP

Fuente: Elaboracién propia

REQUISITOS DEL EQUIPO HACCP

El equipo HACCP de Aqua Fresh EIRL deberad cumplir con los siguientes requisitos

minimos:

e Comprender a fondo los conceptos de HACCP vy estar familiarizado con los requisitos

del programa de inspeccion para asegurar su pleno cumplimiento.
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e Poseer el conocimiento necesario para prevenir y abordar diversos tipos de peligros y
problemas que puedan surgir en el proceso de produccion, desde la adquisicion de
materias primas hasta la obtencion del producto terminado.

e Contar con la experiencia y habilidades requeridas para implementar cambios en el
proceso de produccion cuando sea necesario, garantizando la seguridad alimentaria y
la calidad del producto en todo momento.

e Ser capaz de comunicar de manera efectiva a todos los trabajadores que estén
involucrados en las operaciones cualquier cambio o modificacion en el proceso,
asegurando la comprension y cumplimiento por parte de todo el personal.

e Estar alineado con la politica de calidad y seguridad alimentaria de la empresa, asi
como con el Sistema HACCP, demostrando un compromiso firme con la gestion de la

inocuidad y la excelencia en la produccion de agua de mesa.

RESPONSABILIDADES DEL EQUIPO HACCP
Gerente General (Lider del equipo HACCP)

- Liderar y supervisar la implementacion y mantenimiento del sistema HACCP en la
empresa.

- Proporcionar los recursos necesarios para la efectiva ejecucion del plan HACCP.

- Asegurar que se cumplan los requisitos legales y normativos relacionados con la
seguridad alimentaria.

- Fomentar un ambiente de trabajo que promueva la cultura de seguridad alimentaria y

calidad.
Jefe de Planta (Coordinador del equipo HACCP):

- Coordinar las actividades del equipo HACCP y actuar como enlace entre el personal
de plantay la direccion.

- Supervisar la correcta implementacién de los procedimientos y medidas de control
en la planta.

- Asegurarse de que se mantengan registros precisos y actualizados de las
actividades relacionadas con HACCP.

- Participar en la identificacion y evaluacion de peligros en el proceso de produccion.
Administracion (Miembro del equipo HACCP):

- Colaborar en la revision y actualizacion de la documentacion relacionada con el
sistema HACCP.
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- Apoyar en la planificacién y seguimiento de las auditorias internas y externas de
seguridad alimentaria.

- Contribuir al mantenimiento de registros y documentacidbn necesaria para la
trazabilidad de productos.

- Participar en la capacitacién y concientizaciéon del personal sobre temas de

seguridad alimentaria.
Técnico de Calidad (Miembro del equipo HACCP):

- Participar activamente en la identificacion de peligros y evaluaciéon de riesgos en el
proceso de produccion.

- Realizar controles y analisis de calidad en las etapas criticas del proceso, conforme
a los procedimientos establecidos.

- Informar al equipo HACCP sobre cualquier desviacion o incumplimiento de los
controles establecidos.

- Colaborar en la implementacion de medidas correctivas y preventivas cuando sea

necesario.

3. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES DE CONTROL

Luego de la formacién del equipo HACCP, el cual desempefiard un papel esencial en la
creacion del plan y en la identificacion de peligros, se procedié a definir los limites de
control. Esto se hizo con el propésito de establecer los parametros necesarios y

determinar la frecuencia de monitoreo para lograr un control efectivo del proceso.
PCCL1: Desinfeccion UV y filtracion inicial

Peligro: Fallo en el Sistema de Desinfeccion UV

Tabla9
Limites de control para el PCC1
Medidas . Medidas - . e
; Frecuencia . Limite critico Justificacion
preventivas correctivas
Realizar un Cada 3 meses. En caso de que el EIl El

mantenimiento
programado y
regular del
sistema de
desinfeccién UV
(limpieza de las
lamparas,
calibracion  de
sensores, etc.)

1 vez al afo

mantenimiento no
se realice dentro
del intervalo
especificado, se
debe llevar a cabo
una inspeccion
adicional para
verificar el estado
del sistema vy
tomar las acciones
necesarias.

mantenimiento
no debe superar
el intervalo de
tiempo
especificado.

mantenimiento
regular asegura
el
funcionamiento
adecuado del

sistema de
desinfeccion UV,
evitando

posibles fallos y
garantizando la
calidad del
proceso.
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Capacitar al
personal
encargado de la
operacion del
sistema, para
garantizar  que
se sigan los
procedimientos
correctamente.

Si se detecta que
un miembro del
personal no ha
recibido la
capacitacion

requerida antes de
operar el sistema,
se debe
proporcionar la
capacitacion  de
inmediato  antes
de permitir que
contine con sus
responsabilidades.

Todo el personal
debe recibir
capacitacion

antes de operar
el sistema de
desinfeccion UV.

La capacitacion
adecuada del

personal es
esencial para
operar y
mantener el
sistema de

manera segura y
eficiente,
reduciendo el
riesgo de fallos
debidos a
errores
humanos.

Fuente: Elaboracion propia

PCC2: Almacenamiento agua cruda

Peligro: Contaminacion microbioldgica

Tabla 10

Limites de control para el PCC2

Medidas Frecuencia Medidas Limite critico Justificacion
preventivas correctivas
Limpieza y Cada 6 meses Si la limpieza y EI tanque debe La limpieza vy
desinfeccién desinfeccibn no limpiarse y desinfeccién
regular del se realizan desinfectarse periddica del
tanque de dentro del dentro del tanque reducen
almacenamiento. periodo periodo el riesgo de
especificado, se especificado. acumulaciéon de
debe llevar a microorganismos
cabo una y garantizan la
limpieza y calidad del agua

Muestreo y
andlisis
microbioldgico
regular del agua
cruda

Mensual

desinfeccion
inmediata antes

de continuar
utilizando el
tanque.

Si se detectan
resultados fuera
de los
estandares de
calidad, se debe
aislar el tanque y
realizar una
desinfeccion

adicional antes
de volver a
utilizar el agua
almacenada.

Los resultados
de los analisis
microbioldgicos

deben  cumplir
con los
estandares  de
calidad

establecidos.

cruda.

El monitoreo
constante del
agua cruda
permite detectar
cualquier
contaminacion
microbiolégica
de manera
temprana.

Fuente: Elaboracion propia



PCC3: Toma de muestras

Peligro: Contaminacion de la muestra durante la toma

Tabla 11

Limites de control para el PCC3
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Medidas Frecuencia Medidas Limite critico Justificacion
preventivas correctivas
Capacitacion del Anual Si se detecta Todo el personal La capacitacion

personal en
técnicas de toma
de muestras

asépticas

Calibracién y
mantenimiento

de equipos de
toma de

muestras

Antes de cada
uso y segun las
recomendaciones

del fabricante.

que un miembro
del personal no

esta capacitado

en técnicas
asépticas de
toma de
muestras, se
debe

proporcionar la
capacitacion

antes de permitir

que realice
tomas de
muestra.

Si un equipo de
toma de
muestras no esta
calibrado o en
buen estado, no
debe utilizarse, y
se debe realizar
el mantenimiento
necesario antes
de la préxima
toma de

muestra.

encargado de la
toma de
debe

estar capacitado

muestras

en técnicas
asépticas de
toma de
muestras.

Los equipos de
toma de
muestras deben
estar calibrados
y en buen estado
de
funcionamiento

antes de su uso.

en técnicas
asépticas reduce
el riesgo de
contaminacion

de la muestra

durante la toma.

La calibracion y
el mantenimiento
aseguran la
precisiéon y
confiabilidad de
los equipos,
reduciendo el
riesgo de
contaminacion
de la muestra
debido a
problemas

técnicos.

Fuente: Elaboracion propia



PCC4: Pretratamiento con sulfato de aluminio

Peligro: Exposicion a sulfato de aluminio

Tabla 12

Limites de control para el PCC4
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Medidas
preventivas

Frecuencia

Medidas
correctivas

Limite critico

Justificacion

Uso de equipos
de proteccién
personal (EPP).

Entrenamiento

en manejo
seguro de
sulfato de
aluminio

Siempre que se
realice el
pretratamiento
con sulfato de
aluminio.

Anual.

Si se detecta
que el personal

no esta
utilizando EPP
durante el

pretratamiento,

se debe detener
la operacion
hasta que se
corrija esta
deficiencia y se

garantice la
proteccion  del
personal.

Si se detecta
que un miembro
del personal no

ha recibido
capacitacion en
el manejo
seguro del
sulfato de
aluminio, se
debe

proporcionar la
capacitacion
antes de
permitir su
participacién en
el
pretratamiento.

Todo el personal
que participe en
el pretratamiento
debe utilizar
EPP adecuado,
que incluye
gafas de
seguridad,

guantes y ropa
protectora.

Todo el personal
debe estar
capacitado en el
manejo  seguro
del sulfato de
aluminio,

incluyendo  su
almacenamiento,
manipulaciéon 'y
medidas de
seguridad.

El uso
adecuado  del
EPP es
fundamental

para proteger al
personal de la
exposicion  al
sulfato de
aluminio y
prevenir

lesiones 0
enfermedades.

El
entrenamiento
adecuado
reduce el riesgo
de exposicion
accidental al

sulfato de
aluminio y
aumenta la
conciencia
sobre sus
peligros.

Fuente: Elaboracion propia



PCCS5: Desinfeccién final y ozonizacion

Peligro: Exposicion a agentes desinfectantes

Tabla 13

Limites de control para el PCC5
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Medidas Frecuencia Medidas Limite critico Justificacién

preventivas correctivas

Uso de Siempre En caso de que se Cada miembro EI empleo

equipos de identifique que algin del personal correcto del EPP

proteccion miembro del involucrado en el resulta

personal personal no esté proceso debe fundamental
utilizando llevar puesto el para
adecuadamente el equipo de salvaguardar la
EPP  durante el proteccién integridad del
proceso, se debe personal personal,
interrumpir la adecuado (gafas evitando su
actividad hasta que de seguridad, exposicion a los
esta deficiencia sea guantes agentes
corregida vy se resistentes a desinfectantes vy
garantice la productos previniendo
proteccion completa quimicos y ropa posibles lesiones
del personal. de proteccién) 0 enfermedades.

Fuente: Elaboracion propia

PCC6: Envasado y sellado

Peligro: Contaminacion microbiologica durante el envasado

Tabla 14

Limites de control para el PCC6

Medidas
preventivas

Medidas correctivas

Limite critico

Justificacion

Limpieza vy
desinfeccion

de equipos
de
envasado.

Capacitacion
del personal
en técnicas
de envasado
aséptico

Frecuencia
Antes de
cada

sesion de
envasado.
Al menos
una vez al
afio y
cuando se
incorpore
nuevo

personal.

Si los equipos no
estan limpios o]
desinfectados  antes
del envasado, la
operacion debe
detenerse hasta que
se realice la limpieza y
desinfeccion

necesarias.

Si se detecta que un
miembro del personal
no ha recibido
capacitacion en
técnicas de envasado
aséptico, se debe
proporcionar la

capacitacion antes de
permitir su
participacion en el
proceso.

Los equipos de
envasado deben
estar limpios y
desinfectados

antes de su uso.

Todo el personal
involucrado en el
envasado debe
estar capacitado
en técnicas de
envasado

aséptico.

La limpieza y
desinfeccion

adecuadas de los
equipos reducen el

riesgo de
contaminacion
microbiolégica  de
los productos
envasados.

La capacitacion en
técnicas  asépticas
de envasado
minimiza la
probabilidad de
contaminacion

microbiolégica  de
los productos
envasados.

Fuente: Elaboracion propia



PCC7: Almacenaje de productos envasados

Peligro: Deterioro de la calidad del agua durante el almacenamiento prolongado.

Tabla 15

Limites de control para el PCC7

Medidas

preventivas

Frecuencia

Medidas

correctivas

Limite critico

Justificacion

Rotacion de
Inventario. Regularmente
(cada3-6
meses).
Control de
temperatura y Diario
humedad en
almaceén.

Si se encuentra
un producto
vencido o
proximo a
vencer, debe ser
retirado y
desechado para

evitar su uso.

Si se detecta
una desviacién
de las
condiciones de
almacenamiento,
se deben ajustar
de inmediato
para
mantenerlas
dentro de los
rangos
adecuados.

Los productos
mas antiguos
deben ser
utilizados o
retirados antes
de que se
alcance su fecha

de vencimiento.

Las condiciones
de
almacenamiento
deben estar
dentro de los
rangos
especificados
para evitar el
deterioro de los

productos.

La rotacion del
inventario
garantiza que los
productos se
utilicen antes de
gue se
deterioren y
reduzcan la

calidad del agua.

El control
adecuado de la
temperatura y la

humedad es
esencial para
prevenir la
degradacion de
la calidad del

agua envasada.

Fuente: Elaboracion propia

4. FASE DE MONITOREO

La supervision del plan estara a cargo del jefe de planta y el técnico de calidad, tal como
se detalla en la siguiente tabla, y se realizara segun la frecuencia especificada. Si se
detecta cualquier desviacion con respecto a los limites establecidos, se notificara de

inmediato al equipo de HACCP para que tome las medidas correctivas correspondientes.



Tabla 16

Monitoreo de los PCC
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PCC Limite Critico Qué Coémo Cuando Quien
Equipos de
medicion de
luz UV
. especificos.
Intensidad UV. P ) Cada 3 -
. L __ . Medidores Técnico
Desinfeccion UV~ Mantenimiento Flujo de agua. . meses.
. e . de flujo o de
y filtracion inicial cada 3 meses Calidad del . Diario .
instalados calidad
agua . Semanal
en lalinea
de proceso.
Pruebas de
laboratorio
Calidad L.
. . s Muestreo y . Técnico
Almacenamiento microbiolégica. i Previo al
ECA . analisis de . de
agua cruda Calidad . tratamiento. .
L laboratorio. calidad.
guimica.
Muestreo y
Parametros recoleccion L.
. S Técnico
Toma de Personal microbioldgicos. de Diario de
muestras capacitado Parametros muestras. calidad
guimicos. Andlisis de '
laboratorio
Pretratamiento . Cada que se
. . Dosis de sulfato  Control de q Jefe de
con sulfato de EPP obligatorio . e, realice
- de aluminio. dosificacion. . planta
aluminio tratamiento.
Desinfeccion - . Cada que se
. . . Concentracion  Medicién de q Jefe de
final y EPP obligatorio realice
T de ozono 0zono . planta
0zonizacion tratamiento.
. Inspeccion De manera
Integridad del p .
visual continua
envase .
Envasado y Peso del Calidad del Pesar los durante el Jefe de
sellado producto envases proceso de planta
producto
Pruebas de envasado y
envasado .
calidad sellado
Temperatura de .
. - Diario
. almacenamiento. Condiciones de
Almacenaje de ) . Regularmente
Humedad almacenaje. Registro Jefe de
productos . . (cada3-6
relativa Rotacion de manual: planta
envasados . . . meses).
Tiempo de inventarios.

almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Todas las maquinas estan en funcionamiento y cumplen con los requisitos analizados. Se
ha documentado detalladamente cada etapa del proceso de produccién de agua de
mesa, y se ha creado un diagrama de flujo completo. Estos resultados indican que la
linea de produccion esta en buen estado y se ha logrado una comprensién exhaustiva de

su funcionamiento.

El andlisis de inocuidad del agua de mesa demuestra que cumple con los requisitos de
calidad microbiol6gica establecidos. La concentracion de bacterias heterotroficas y
coliformes estad por debajo de los limites establecidos, y se confirma la ausencia de
Pseudomonas aeruginosa. En resumen, el agua envasada es seguro para el consumo

segun los parametros evaluados en este analisis.

El HACCP de control para el proceso de agua tratada y ozonizada revel6 la identificacion
de 7 peligros potenciales en diversas etapas, abarcando riesgos biolégicos, quimicos y
contaminacién. La herramienta del arbol de decisiones se utiliz6 de manera sistematica

para identificar estos puntos criticos de control (PCC).

La herramienta del arbol de decisiones se utiliz6 de manera sistematica para identificar
estos puntos criticos de control (PCC): Desinfeccibn UV vy filtracién inicial;
almacenamiento agua cruda; toma de muestras; pretratamiento con sulfato de aluminio;
desinfeccion final y ozonizacion; envasado y sellado; almacenaje de productos

envasados.

Se desarrollé el Plan de Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP) para
la linea de produccién de agua de mesa. Se han establecido limites de control para cada
PCC, se ha disefiado un plan de monitoreo, se ha conformado un equipo HACCP y se ha
elaborado un documento de compromiso que garantiza la calidad del producto ofrecido a

los clientes.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda mantener un programa regular de mantenimiento preventivo para
garantizar que las maquinas sigan funcionando de manera 6ptima. Ademas, se sugiere
actualizar periédicamente la documentacion de cada etapa del proceso y el diagrama de

flujo para reflejar cualquier cambio o mejora en el proceso.

Se recomienda realizar un seguimiento continuo de la ausencia de Pseudomonas
aeruginosa y considerar medidas adicionales de seguridad si los resultados cambian en

el futuro.

Se recomienda actualizar y revisar periédicamente el andlisis de peligros para incorporar

nuevos riesgos potenciales.

Se recomienda capacitar al equipo HACCP de manera continua y asegurarse de que
estén al tanto de las Ultimas practicas de seguridad alimentaria. También es importante
revisar y actualizar el plan de monitoreo de manera regular para mantener su efectividad
a lo largo del tiempo y asegurarse de que se cumplan los compromisos de calidad hacia

los clientes.
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ANEXOS

Anexo 1. Mapa de ubicacion geografica del area de estudio.

LOCALIZACION DEPARTAMENTAL LOCALIZACION PROVINCIAL
ESCALA: 1:20 000 000 ESCALA: 1:4 000000

LOCALIZACION DISTRITAL
ESCALA: 1:1 160 000
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Anexo 2. Plano de Instalaciones de la empresa AQUA FRESH EIRL.
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Anexo 3. Panel fotografico

Fotografia 2. Tanques de almacenamiento de agua
cruda de 2500 litros

Fotografia 3. Toma de muestra captada de la red publica



Fotografia 4. Medicion de cloro residual en muestra
de agua cruda

Fotografia 5. Medicion de temperatura en muestra de
agua cruda

Fotografia 6. Registro de parametros obtenidos
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Fotografia 7. Filtros de areana y carbon activo

Fotografia 8. Maquina embotelladora de agua tratada

Fotografia 9. Etiqueta y sello de bidones de agua tratada



Anexo 4. Presupuesto del plan elaborado

Materiales/mano de obra Costo
Lapiceros S/ 6
Papel bond A4 S/ 20
Plumén acrilico S/2
Cofias S/ 20
Mascarillas S/ 18
Guantes S/ 10
Guardapolvo S/ 30
Botas blancas S/ 40
Analisis microbioldgicos y fisicoquimicos S/ 450
Transporte Moyobamba - Soritor S/ 50
Mano de obra S/ 100
Total S/ 746
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Anexo 5. Formato de inspeccién fisica de los equipos.
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FORMATO DE INSPECCION FISICA

Fecha de inspaccidn: 130452023
Ubicacion de la inspeccidn: Jindn Amamgura N* 316 — Soritor

(Instalaciones ACGIUA FRESH EIRL)
1. Sadimentador

Estado exterior

Sin comosion visible

Sin evidencia de fugas o goteos.
Superficie limpia y sin acumulacion de suciedad.

Componentes externos

Rajillas y protectores en su lugar y sin dafios
Yahulas de entrada y salida en buen estado.
Tubos y conexionas sin signos de deterioro.

Qperatividad
Flujo unifarme y sin obsiruccionas

Z. Filtros
Estado Exterior
Sin cormosion visible,

Sin evidencia de fugas o goteos.
Superficie limpia v sin acumulacidn de suciadad,

Componentes Extarnos:

Vialulas v conexiones en buen estado.
Medidores y mandmetros funcionando correctamente.

Operatividad:

Varificar que el flujo de agua a través de los filtros sea uniforme.
Asegurarse de que las valvulas de control estén operativas

3. Maquina de Inyeccién de Liquido

Estado Exterior:

Sin corrosion visible.

3in evidencia de fugas o goleos,

Superficie limpia y sin acumulacitn de suciedad.

Componentes Externos:

b




Tubos ¥ conexionas en buen estado.
Medidores y manometros funcionando comectamenta.

Operatividad:
Verificar que la magquina inyecte liquido de manera uniforme y controlada.

Aszequrarse de que las bombags v los sistemas de control eslén operativos.

4, Tanques de Almacenamiento

Estado Exterior:

Sin comosidn visibla.
Sin evidencia de fugas o goteos.
Superficia limpia y sin acumulacidn de suciedad.

Componentes Externos:

Valulas y conexiones en buen estado.
Niveles de liquido dentro de los rangos establecidos.

Operatividad:

Verificar que los tanques estén llanos o vacios segun se requiera.
Asegurarse de que las valvulas de control estén operativas.

5. Tanque Ablandador:

Eztado Extarior:

Sin corrosian visible,
Sin evidencia de fugas o goteos.
Superficie limpia ¥ sin acumulacidn de suciedad.

Componentes Externos:

Vialvulas y conexiones en buen estado.
Medidores y mandmetros funcionando comrectamante.

Operatividad:
Miveles de sal mineral dentro de rangos establacidos,

6. Generador de Ozono:
Estado Extaerior:

Sin commosidn visible.
3in evidencia de fugas o goteos,
Superficia limpia vy sin acumulacitn de suciedad.

Componentes Externos:

Tubos y conexiones en buen estado.

Medidores y manometros funcionando correctamente.
Operatividad:

Ganaracion de o2ono controlada y efectiva,
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Informe fotografico:

1. Lecho filtrante 2. Filtros purificador

4 Maquina de llenado de botellones
de 20 litros.

6. Tanque de almacenamiento de
5. Filtros de Arena y carbon activado agua cruda de 2500 |itros
(Rotoplas)

| e —_—

[ 5% Tanque hablandador 1 8 LamparaUVy genérador de ozonb
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Resultado de la Inspeccién:

Aprobado para operacin,

Requiere mantenimiento preventivo.
Requiere reparaciones.

Fuera de servicio temporalmente

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6: Informe de ensayo MINSA

OFICINA DE GESTION DE SERVICIOS DE SALUD ALTO MAYD

$ey: 2an varin HOSPITAL II-1 MOYOBAMBA

et

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD DE ALIMENTOS Y AGUAS

INFORME DE ENSAYO N° 030 - 2023- LCCAYA-HOSP, MINSA.II-1.MOY.

l.- DEL SOLICITANTE: AQUA FRESH E.R.L.
Representante Legal: Sra. Milly VAsquez Lopez
Direccién: Jr. Amargura 316 — Barrio Cementeris - Soritor.

Il.- DATOS DEL MUESTREO:
Locaidad : Saritor Fecha de muesireo:14 - 02 - 2023 - Hora. 10.30 a. m,
Distriio . Seriter Facha de recepcidn en & Lab, 14 - 02 -2023 - Hora: 1432 am
Provinca :Moycbamba  Fecha de inicio dal angisis: 14 - 62 .2023

Cepartamento  : San Martin Cantidad de muesira: 01 envase por 20 L
Respansabie de tema de muestra: Interesado
Fecha do Produccién: 14-02 -2023 Fecha do vercimiento: 14-03-2023
N¢ Lote: No indica
N® ¢e Registro Sanitanio: FO61891TN-UAAUFE
li.- RESULTADQS:

=
COD. | MUESTRA | PUNTODE PARAMETROS FISKKO-QUIMILOS Bactarias Coldormes Psaudomona
LAB, MUESTRED Hotarctréficas | (NMP100 ml.) avregpinosa
[UFCImL) 35°C205°C | (Presoncia/Ausancia
WCtos'c 100 ml,
0'C12°C
pH Cloro Turbkdad |
030 | AGUA h-::;o residual (UNT)
, DE iy (maiL}
I MESA 5 <11 Ausencia
| “AQUA .
| FRESH"
&“ l 3 76 | 0.0 3,97 -

‘ (<1; <1,1): Ausoncia

Neta: Los Itades del p Indt do Ensayo, sélo peadon 8 |3 cantidad do muestra somelics a ensayo,

=

‘
rto rtin ;'
,é (Ausanciait 00 M]D" 6.6+ 35) CluroRmb.H [0.0); Turiedsd (6}

Limites Miximas Parmisih [ 25 {10]; Cobf {<4,11100 ml.Y Psoudomana aangvoss |

Cactaria atarziticas NADI2 81 Fh00. APHA AVVAA WEF. Pat 3215 A 2) 10 E0 b, 2037

Mé‘rooos DE ENSAYO/OTROS CoMzmns Waida 00 36w 2o 12 abas it e oe eTamacsn W) APHA AWNIATSF Soxcan
EMPLEADOS Y2 WY1 ELI3d Cikon AT

pel Pawidiaa de Raode FavalTueadod revdsmerca

REQUITOS BACTERDLOGICOS RN 2802000 RSA M1 Serrana que eatablecs kos Criaron THoGs0b (Ros J¢ Caindal sareana
© NO0Uid peru ko irsanhan y Sabidas 08 COrduns Nuraro.

RECUSITOS ASICO-QLMACOS | 06 N U21-2010-54 Neglamarn g b Cak350 30l AJvd pivd Covrasto Hurrareo 3010 |
V.- OBSERVACIONES:

La muestra analizada se encuentra dentro de los limites maximos permisibles sefialados en
Ia tabla del tem I11.

Emisién de Resultados: Moyobamba, 20 de febrero del 2023,

WINIETERD WE SALUD
MEA
_vg_‘ QSFITAL R monn

1det

Av, Grau S/IN 4 Cuadra - Moyobarﬁba - San Martin / Email: hospitaimoyobamba@hotmail.com
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GOMENWO KEOIONAL
SAN MARTIN
= DIRESA —

INFORME DE ENSAYO N° 113 ~ 2023/DIRESA-OGESS-AM-HII-1/ LCCAYA

|.- DEL SOLICITANTE : Bach. Jeancarlo Meléndez Arista.
Direcclén i Jr Callao N° 475 ~ Sorltor - Moyobamba ~ San Martin,

Il. DATOS DEL MUESTREO

Xy

Localidad . Sorifor Fecha/Hora de muestreo; 25 - 04 - 2023 - 06:30 aim x o .
Distrito = Soritor Fecha/Hora de recepcion en el Lab.; 25 - 04 - 2023 - 08:00 am’ A A
Provincia : Mayobamba Facha da Inicio del an4lisis; 25 - 04 - 2023 = :
Departaménto: San Martin® ! Cantidad de muestra: 01 Fsco. de vidrio estéril por 500 mivea 12! b
~ p Muestra tomada por. Interesado, « N 6
Ill.- RESULTADOS: I - ““l-
- z ¥ &il- SR - - B
‘COD. LAB. = ENSAYOS UNIDADES | REQUISITO .| RESULTADO
Bacterlas UFe
Helarotréficas m <1
3 113 (35 £0.5°C) gnll| g s 5 750'0: iy B IONAL
“ORIGEN | - i[5 ? 0 | e
MATRIZ™~ [ "DE LA PUNTODE (|~ e AN NAWAN x4 WA
al L2, FUENTE | MUESTREQ Colfarmes NMP/100 i A WAl AU R
gua para
usoy Red CONEXION et <1
consumo Publica | DOMICILIARIA | (3920.5°C)
humano
{<1;<1,1) Ausanca Colilormes <1
Facalia NMP/100 ml 0 '
(44.5 £0.2°C)
Escherichfa coll”| . NMP/100.m 0 <11
(44.5 $02°C)

£
4

| Celliormes tolates: APHA 9221 B/9221 E1, 2319 Emuon 2017. Método de seno ce 10 habes
00S ¢ | muliptes da fermontacién {NMP)

METO OE ENSAYO EMPLEADOS | ‘Coliormas facales: APHA 9221 B/ 9221 EY, 23 rd W 2017. Mélodo da sarie de 10 hutes

mulliples do fermentacion {(NMP).

Escherichia coll. APHA 8221 B/ 8221 E1, Zer. Edition, 2017 Matodo da sene do 10 tubos

mutiplas de farmentacén (NMP)

Baclorias Halerolréficas SMEWW. AWWA WEF Pant 92158 €4 232017

DOCUMENTO DE REFERENCIA Mélodes Nommalizados para el Anaiisis da Agua Potable y Residuales APHA AWWAWEF
E021 2017
REQUISITOS MICROBIOLOGICOS o i R0 Y Q:n -2010-SA. Reglamento d2 la Ca%2a3 de! Agua para Consumo Humano

maximos permisibles, sefialados en la tabla del item Il

*

MI STE\QU DE SALUD

im0 |7 I.lI 1 MOYOBAMER
T- -----------------
Mut .\lblpo..luulmu .aum.c'u(mrdmu

Contre) JCiNgad de Al meztary dgads
m;unuhlldrlub. AmACt

Av. Grau S/N 4 Cuadra - Moyobamba - San Martin / Email: hospitalmoyobamba@hotmail.com
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