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RESUMEN EJECUTIVO

Esta investigacion se realizé en la empresa de elaborados carnicos CARNIDEM
CIA. LTDA. localizada en la provincia de Cotopaxi, canton Latacunga, Parroquia
Tanicuchi, sector La Ciénega. La empresa se hallaba en la necesidad de disminuir
los impactos adversos que podrian existir como resultado de sus actividades sobre
la comunidad y el ambiente, es por ello que dentro de este contexto, se decidio
realizar un estudio de las aguas residuales generadas como consecuencia de su

labor diaria, por constituirse en su desecho mas importante en cuanto a volumen.

Los objetivos planteados en este estudio fueron los siguientes: 1. Analizar en
cada etapa del area de produccién de la empresa el manejo de los productos,
materias primas y recurso agua para detectar problemas prioritarios; 2. Extender
un plan de sugerencias de Produccion més Limpia para la reduccion de la
contaminacion ambiental de las descargas liquidas resultantes, en base a la
identificacion y andlisis previos; 3. Comparar los resultados de la implementacion
de las estrategias de PML mas accesibles acorde a la situacion de CARNIDEM
CIA. LTDA. a través de caracterizaciones fisicoquimicas al agua residual antes y
después de la aplicacion de las estrategias; 4. Proporcionar a las PyMES
dedicadas a la produccion de derivados carnicos, una guia de opciones practicas y
de bajo costo para una gestion responsable de los vertimientos liquidos en la

industria.

La hipdtesis de esta investigacion fue: ElI manejo inadecuado de las materias
primas y el agua es la causa principal de la contaminacién ambiental ocasionada
por la actividad de la industria CARNIDEM CIA. LTDA.

Para verificar esta hipotesis se dispuso de un analisis realizado al agua residual,
antes de la aplicacién de técnicas de PML, el mismo que sirvio de referencia. Este

analisis inicial fue realizado en el Laboratorio CORPLAB de la ciudad de Quito,



el cual es un laboratorio acreditado por la OAE. Los resultados de esta
caracterizacion del agua residual de la empresa fueron los siguientes: pH 7, caudal
promedio de 0.05 I/s, temperatura de 17°C, DBO5 de 260 mg/l, DQO: 524.3
mg/l, carga contaminante 0.75 Kg/d, Sdélidos suspendidos totales 200 mgl/l,
Sélidos sedimentables menor a 0.1mg/l y Aceites y grasas menor a 0.5 mg/l. Al
comparar con la Tabla 11 Limites de descarga al Alcantarillado Pablico, Capitulo
VI, Texto Unificado de Legislacion Ambiental se destacé que los parametros

DBO y DQO se encontraban fuera de los limites establecidos.

En base a los resultados expuestos se decidié investigar los factores que
contribuyen a elevar la carga contaminante del agua residual, con la finalidad de
Ilegar a cumplir la normativa establecida, mediante la aplicacion de técnicas de

Produccion Més Limpia que contrarresten el efecto negativo de dichos factores.

Para encontrar las estrategias de PML mas adecuadas acorde a la situacion de
CARNIDEM, en primera instancia se investigo a través de inspeccion visual en
cada etapa de proceso de la empresa los aspectos que requieren ser analizados y
mejorados mediante la aplicacién de estrategias amigables con el medio ambiente.
La inspeccion permiti6o identificar tres factores principales: residuos carnicos,
volumen de jabdn liquido y volumen de agua usados para la actividad de limpieza
y desinfeccion como contaminantes que contribuyen a elevar los niveles de DBO

y DQO a valores mayores de los permitidos por el TULAS.

En cada area de la planta se analiz6 estos factores durante 20 dias de produccién,
con el proposito de hallar las areas que aportan con mayor cantidad de
contaminantes y asi poder establecer un Plan de Sugerencias. Con los datos
obtenidos en este periodo se aplicO un disefio experimental de un factor
completamente aleatorizado. EI ANOVA reflejé que existe diferencia significativa
en la produccion de residuos carnicos, volumen usado de agua y volumen de
jabon empleado entre las distintas areas. Posteriormente se empled una prueba de

comparacion multiple Tukey al 5%, el mismo que permitié identificar a las areas



de Procesamiento, Recepcién — Despiece y Coccion como las zonas que

contribuyen a incrementar la carga contaminante del agua residual.

Una vez identificados los focos contaminantes que elevan la carga bioquimica y
quimica de las aguas residuales, se establecio alternativas para el ahorro de agua y
disminucion de contaminantes a través de un plan de sugerencias de Produccion
mas Limpia que contribuirdn a reducir la contaminacion ambiental de las

descargas liquidas resultantes.

Las alternativas sugeridas para la empresa fueron las siguientes:

e Desarrollar capacitaciones sobre monitoreo y ahorro de agua

e Revision y reparacion de todas las valvulas que tienen fuga de agua

e Reemplazo de grifos comunes por llaves pulsadoras temporizadas en los
bafios de la empresa

e Procedimientos de pre - limpieza en seco de pisos y equipos

e Colocar en las mangueras boquillas o pistolas de presién

e Recuperacion de condensado de vapor

e Recuperacion del condensado de la méquina de hielo

e Reduccion del consumo de agua en el desagliado del cuero de cerdo
ablandado.

e Reutilizacion del agua de coccidn y de enfriamiento

e Reutilizacion de residuos sdlidos

e Uso de jabones biodegradables

e Reducir el consumo de jabén biodegradable

e Realizar adecuaciones que eviten la caida al piso de materias primas y
pastas 6 adoptar habitos que lo impidan

e Aplicacion de un tratamiento primario sencillo a las aguas residuales a
base de bacterias degradadoras cuya marca comercial es L1000,

distribuida por la empresa AWT.



La mayoria de las sugerencias ya se implementaron en la planta productora.
Luego de lo cual se procedié a realizar un nuevo analisis fisicoquimico al agua
residual en el laboratorio acreditado OSP de la Universidad Central del Ecuador,
el mismo que presento los siguientes resultados: pH 6.7, caudal promedio de 0.06
I/s, temperatura de 21°C, DBO5 de 52.05 mg/l, DQO: 187 mg/l, carga
contaminante 0.42 Kg/d, Solidos suspendidos totales 145 mg/l,  Solidos
sedimentables menor a 0.2 ml/l y Aceites y grasas 11.6 mg/l. Se observo que estos
resultados cumplen la normativa ambiental vigente en todos los parametros
analizados incluso DBO y DQO que fueron los que inicialmente se encontraban
fuera de limite, con ello se pudo verificar la hipdtesis de esta investigacion.

Al culminar la investigacion se logro alcanzar los objetivos planteados, pues se
logré extender un Plan de sugerencias e implementar técnicas accesibles y de bajo
costo que ayudaron en gran magnitud a reducir la carga contaminante de los
efluentes liquidos generados, en base a un estudio previo de la situacion actual en
cada una de las areas de produccion de la empresa. Con este estudio y su
publicacion se ha proporcionado a las pequefias y medianas empresas dedicadas
a la produccién de derivados carnicos, una guia de opciones practicas y
econdmicas que les permitirdn reducir el costo del tratamiento de sus aguas
residuales y mantenerse en un desarrollo sustentable de acuerdo a lo exigido por la

ley de Gestion Ambiental en la actualidad.



CAPITULO I

EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

1.1 TEMA DE INVESTIGACION

“Identificacion de los contaminantes del recurso agua durante la actividad
productiva de la empresa CARNIDEM CIA. LTDA y seleccién de alternativas
de PML para reducir el impacto ambiental de las descargas liquidas

generadas”

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El problema de investigacion en CARNIDEM CIA. LTDA. es la generacion
de vertidos liquidos procedentes de su actividad de produccion de embutidos
los mismos que presentan una elevada carga contaminante, que afectan
nocivamente al medio ambiente, constituyéndose en un riesgo para la

conservacion de las especies y recursos involucrados.



1.2.1 CONTEXTUALIZACION

1.2.1.1 Mercado mundial de productos carnicos

La FAO Organizacion Mundial de Agricultura y Alimentacion, en 2004
estimd la produccion mundial de carne en 258 millones de toneladas, un 2 por
ciento més que el afo anterior. A escala regional, el crecimiento mas fuerte en
la produccién de carne se registré ese afio en Ameérica del Sur, donde la

produccion aumentd un 5 por ciento hasta alcanzar los 31 millones de

toneladas

TABLA 1. Estadisticas mundiales sobre la carne

008 | Gim | preim
| | (millones de toneladas) |
IPRODUCCION | 2531 || 2579 | 2643 |
Carne de ave | 760 | 772 | 79,9 |
Carne de cerdo | 986 | 1009 | 1036 |
Carne bovina | 614 | 622 | 63,0 |
Carne ovina y caprina | 123 | 126 | 12,9 |
Otras carnes | 49 | 50 | 5,0 |
[EXPORTACIONES | 195 | 191 | 19,7 |
Carne de ave | 82 | 79 | 8,2 |
Carne de cerdo | 43 | 45 | 4,6 |
Carne bovina | 61 | 57 | 6,0 |
[Carne ovina y caprina | o7 || o7 | 038 ]
Otras carnes | 03 | 03 | 03 |
| I (kg/per capita) |
I[CONSUMO PER CAPITA | 403 | 406 | 41,6 ]
Carne de ave | 121 || 121 | 12,6 |
Carne de cerdo | 157 | 159 | 16,3 |
[Carne bovina | 98 || 98 | 9,9 ]
Carne ovina y caprina I 19 || 20 | 2,0 |
|Otras carnes | o8 || 08 | 08 ]

FUENTE:

ELABORADO POR: Johanna Pilatasig

FAO (2004)




En Asia, que normalmente representa alrededor del 40 por ciento de la
produccion mundial de carne, el crecimiento en 2004 se estimé en 2,4 %, so6lo

la mitad del afio anterior.

La FAO (2004), reporta también segun la Tabla 1 de estadisticas mundiales
de produccién de carne, un incremento de la produccién de carne, a pesar del
aumento de los precios de todos los tipos de carne durante el afio, este factor
limitd el consumo mundial de carne, estimandose que el consumo por
habitante aumento sélo marginalmente de 40,3 a 40,6 kg. Se estima que en el
afio reportado el aumento anual es igual en los paises desarrollados y en los
paises en desarrollo, pero el consumo anual por habitante en los paises en
desarrollo, estimado en 29,7 kg, sigue siendo s6lo una tercera parte del

consumo de las regiones desarrolladas

Segun el Instituto Tecnoldgico Agroalimentario AINIA (2006), los productos
carnicos elaborados tuvieron una produccién de 740.000 toneladas en el afio
1997, sufriendo un ligero estancamiento ya que el crecimiento del sector fue
tan solo del 0.6%. La elaboracion de estos productos en paises europeos como
Espafia suele realizarse en factorias generalmente de pequefio tamafio. En
volumen de ventas, la distribucién de estos productos en el afio 1997 fue la
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siguiente: Se fabricaron en Espafia 126.000 Tm. de linea “york” (jamon y
paleta cocidos), 95.000 Tm. de fiambres (chopped, fiambres de jamon,

mortadelas...) y 75.000 Tm. de salchichas.

En cuanto a productos curados, en el mismo pais se fabricaron 320.000Tm. La
mayor produccién fue para el jamon y paleta curada (182.500 Tm), seguido de
chorizos en todas sus variedades (65.000 Tm) y de salchichén y similares
(55.000 Tm). Otros embutidos curados (longaniza, lomo), alcanzaron una

produccion menor cercana a los 16.500 Tm.



1.2.1.2 Mercado de productos carnicos en America

Segin Loépez et. al. (1992), América es sin lugar a dudas un importante
productor de carnes a nivel mundial, para el afio 2000 contribuy6 con el 47,7%
de la produccion mundial de la carne bovina, el 46,3% de la produccién
mundial de carne de pollo y el 16% de la produccion mundial de carne de

cerdo.

De los 27 millones de toneladas de carne de bovino producidas en América en
el afio 2001, cerca del 80% corresponde a las producciones de Estados Unidos,
Brasil y Argentina, lo que les da una gran importancia en el mercado mundial

con una participacion del 21%, 12% y 5% respectivamente.

En cuanto a América del sur, el programa Nodo de Transferencia Tecnoldgica,
2009, indica que Chile es el pais de mayor consumo de cecinas y embutidos,
llegando a los 15 Kg. per cépita en el afio 2007 y con un crecimiento anual
cercano al 4,4%. Salchichas, mortadelas, jamones, longanizas, hamburguesas,
entre otros productos, conforman la produccién nacional, que para este afio se
calcula en alrededor de las 244 mil toneladas, de esta produccion el 80% es
aporte de 5 empresas nacionales consolidadas en el pais. EI 20% de la
produccidén restante es aporte del sector de las micro, pequefias y medianas
empresas dedicadas a la elaboracion de embutidos crudos y cocidos que en su
totalidad alcanzan una cifra superior 180 fabricas repartidas en todo el
territorio nacional, se suma a este factor todo lo que se transa en el mercado
informal, que no estd normado ni legalizado y no cumple con la normativa

legal vigente.

1.2.1.3 Mercado Ecuatoriano de productos carnicos

De acuerdo a los resultados de la encuesta de Manufactura y Mineria reportada

por el INEC en el afio 2007, la elaboracion de alimentos y bebidas es la



principal industria del sector manufacturero. En el afio de referencia su
produccion represent6 el 42,5% de la industria manufacturera, destacdndose
dentro de la misma la produccion, elaboracion y conservacion de carne,

pescado, frutas, legumbres, aceites y grasas.

La Asociacion Nacional de Fabricantes de Alimentos ANFAB (2007), reporta
que en el Ecuador el mercado de embutidos se encuentra distribuido de la
siguiente manera: funcionan mas de 300 fabricas, de las cuales solo 30 estan
legalmente constituidas. De éstas, las tres empresas mas grandes son
Procesadora Nacional de Alimentos (Pronaca), Embutidos Plumrose y

Embutidos Don Diego. En el sector laboran 25 000 personas de forma directa.

En el pais la actividad de fabricacion de embutidos tiene mas de 85 afios,
existen criaderos y granjas especializadas para el tratamiento de cerdos, reses y

aves, que se usan como materia prima para la fabricacion de embutidos.

Ecuador produce mortadelas, jamones salchichas, chorizos, vienesa, paté. De
estos productos, las mas apetecidas son las mortadelas y las salchichas. Ambas
variedades representan el 75% de la produccion nacional. Le siguen el chorizo

con 14%, jamon con 5% y el 6% restante pertenece a otras presentaciones.

Existen otras cifras no oficiales, donde se sefiala que en Ecuador se producen
de 36 millones a 50 millones de kilos de embutidos anualmente; es decir, cada
ecuatoriano consume de 2,77 a 3,85 kilos cada afio. Este margen es amplio y
obedece a la cantidad de empresas que no estan reguladas y no se puede tener

una cifra concreta.

Si bien no hay cifras exactas sobre el consumo de embutidos a escala nacional,
un estudio de Ipsa Group, reportado en el Diario el Hoy del 25 de Octubre del
2007, realizado en Quito y en Guayaquil, determind que, entre las dos
ciudades, la primera concentra el 52%. Sin embargo, los habitos de consumo

en estas urbes son diferentes. En Guayaquil se consume mas mortadela (un



37%) y en Quito, salchichas (63%). En cuanto a marcas, también se observan
diferencias. Los guayaquilefios prefieren Plumrose y los quitefios, Juris, segln

sefala el informe.

Con todos estos antecedentes, la industria ecuatoriana de embutidos desde hace
mas de una década, ha internacionalizado sus productos, exportando
principalmente al mercado colombiano y Estados Unidos. Para el afio 2006, se
han exportado 22.350 kilos con un 99.85% hacia los destinos citados
anteriormente. No obstante los proveedores para el mercado ecuatoriano son

Chile y Estados Unidos que manejan el 90% del mercado de importacion.

El desarrollo y dinamica de éstos productos en el mercado ecuatoriano es cada
vez mayor, la variedad y la calidad es muy importante para los consumidores

pero ademas, es un elemento necesario en la alimentacion.

Segun la revista econdmica Pulso Ecuador (2008), durante el segundo semestre
del afio 2006, el gasto promedio mensual en alimentos y bebidas no alcoholicas
ascendi6 a $280,3 millones. De éste total, $112 millones correspondieron a las
familias de ingresos altos, $82 millones a las de ingresos medio y $86,2

millones a los hogares de ingresos bajos.

En el caso de la provincia de Cotopaxi existen varias industrias dedicadas al
procesamiento y elaboracion de los embutidos, como es el caso de las
siguientes marcas comerciales de embutidos: Don Diego, La Madrilefia, Casa

Guillo, Don Jorge, y otras empresas pequefias informales.

En el Ecuador en si, la industria de productos carnicos es parte importante del
desarrollo social, econdémico y cultural del pais. Ademas este sector dinamiza
la actividad agropecuaria e influye en la demanda de servicios especializados a
los entes publicos y privados. La industria es propulsora, entre otras bondades,

de crecimiento econdémico y de empleos directos e indirectos, con lo que
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inicialmente queda calificada como generadora de impactos positivos a la
sociedad.

1.2.1.4 Contaminacion del agua causada por la produccién de derivados

carnicos

Segun Stocker y Spencer (1981), contaminacion es cualquier desviacion de la
pureza. Cuando se trata de contaminacion ambiental, el término ha llegado a
significar desviacion a partir de un estado normal, en lugar de desviacion a
partir de uno puro. Esto es particularmente cierto en el caso del agua. Esta
sustancia ampliamente distribuida es un disolvente tan bueno que nunca se

encuentra en la naturaleza en estado totalmente puro.

El entorno industrial contiene numerosos componentes, cada uno intimamente
relacionado con la actividad principal a la cual se dedica y con un compromiso
ineludible con la conservacion del medio ambiente, sobre todo cuando en
mayor o menor grado se es responsable de la situacion actual de contaminacion

del planeta.

Sin embargo, dadas las condiciones propias del desarrollo comercial de la
civilizacion, hay sectores industriales que son ciclicos (surgen, prosperan y
desaparecen), mientras que otros simplemente se van adaptando a las
necesidades del mercado y del consumidor. En el segundo grupo se encuentra
el sector alimentario, el cual, por mayores avances tecnologicos y cientificos
que existan, debera garantizar siempre la provision adecuada de alimentos para

la humanidad.

Segun la UNEP (2000), el compromiso de las empresas de alimentos con el
cuidado del medio ambiente es algo que no se evidencia en las etiquetas de los
productos (excepto cuando reciben alguna clase de certificacion o sello de
calidad como I1SO 14000). Este hecho no puede convertirse en un burladero
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para evitar la implementacion de los programas de produccion mas limpia y

manejo de residuos.

Es claro que la industria alimentaria genera una gran cantidad de residuos que
van a parar a la atmosfera, a las fuentes de agua o a los sitios para disposicion
final de residuos sélidos. También lo es el que tales residuos comprometen
gravemente los ecosistemas por su alta concentracién de materia organica.
Entonces es imperativo que quienes se encargan de los procesos también
tengan clara su responsabilidad y la necesidad de implementar planes
adecuados de Produccién Mas Limpia, antes que costosas inversiones en

tratamiento de residuos.

En el caso de la industria céarnica se realizan procesos de transformacion que
demandan grandes cuantias de insumos, materia prima y elementos especiales
pero que a su vez producen importantes cantidades de desechos sélidos,
liquidos y atmosféricos, que la convierte en generadora de significativos
impactos negativos sobre el entorno ambiental. Especificamente genera una
demanda significativa de agua y esto afecta en perjuicio de la calidad del
recurso hidrico, los vertimientos residuales de la actividad productiva a su vez
al ser desalojados al sistema de alcantarillado van contaminando a su paso los
rios, el suelo, la vida acuética y vegetal que podria existir en €l y los sectores

aledafios por procesos de filtracion.

Segun Loépez et. al. (1992), el mayor impacto del sector de elaboracion de
productos carnicos se encuentra en la generacién de residuos liquidos, los
cuales contribuyen a la contaminacion de las fuentes de agua ya que contienen
fragmentos de sangre y piel, grasas, proteinas, especias, almidones, aditivos,

detergentes, etc.

La Fundacion NATURA 1990, menciona que a pesar de ser un pais
privilegiado en cuanto a precipitaciones, el Ecuador solamente riega el 7% de

sus tierras agricolas y pecuarias. Existe también un gran déficit de agua para el
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consumo humano tanto en las ciudades como en el campo. Tampoco se

aprovecha suficientemente el poder energético de las aguas en la zona alta.

Jurado, citado por NATURA (1990), se refirio a la contaminacion hidrica, en
el caso de la ciudad de Quito, diciendo que esta intimamente ligada al
desarrollo industrial, que ha avanzado a grandes pasos y supera la capacidad
de autodepuracion de las aguas, dicha contaminacion se considera ha sido

producida por la industria, concretamente se refirié al rio Machangara.

Cabe mencionar que una de las consecuencias de la globalizacion ha sido el
aumento de las tendencias hacia la liberacion del mercado y por ende la
disminucion de barreras arancelarias y el incremento de exigencias no
comerciales dentro de las cuales se encuentran las normas de calidad y las
exigencias ambientales. Ante esta situacion se ha hecho necesario que
CARNIDEM CIA. LTDA asi como el resto de empresas, se preocupen dia a
dia por ir mejorando la calidad de sus productos, sin embargo en la actualidad
ademas de ello deben hacerlo sin afectar su competitividad y el desempefio

ambiental.

En CARNIDEM CIA. LTDA. la afectacion hacia el medio ambiente debido a
la generacion de aguas residuales, es ocasionada por el desarrollo de las
operaciones de lavado de materia prima y limpieza de &reas entre otras causas
como son la ausencia de practicas de limpieza en seco y el despilfarro o
consumo innecesario que incrementan el volumen de aguas residuales a tratar
y la carga contaminante de las mismas. Desde este punto de vista esta industria
de elaborados carnicos genera un problema que requiere un mejoramiento
ambiental, lo cual conlleva a la busqueda de soluciones que contrarresten los
efectos negativos de las actividades productivas en este sector a fin de
conservar el entorno y sus recursos con miras a que las generaciones
posteriores puedan disfrutar de los mismos en las mejores condiciones

posibles. Para lo cual se pretende aplicar el concepto de Produccion Mas
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Limpia, el mismo que facilita el desempefio ambiental de las empresas de

manera rentable.

Segun Sheppard T. (1987), la reutilizacion del agua proporciona una alternativa
prometedora al transporte de agua desde fuentes cada vez menos numerosas y
mas alejadas del punto de uso, y a la recuperacion del agua utilizable de los
océanos. El costo de controlar la entrada de los desechos de la sociedad a los
depdsitos de agua de que se dispone actualmente no sera pequefio; pero
seguramente es menor que el que se requiere para poner a un hombre en la

luna, menciona el autor.

1.2.2 Analisis critico

Tradicionalmente las empresas se han dedicado a resolver sus problemas luego
de que estos ya se han suscitado, en contraste la idea de una Produccion Mas
Limpia es la de reducir o eliminar los problemas ambientales en su fuente de
generacion, para ello se debe analizar las causas que origina el problema a fin

de encontrar alternativas de producir de manera mas eficiente.
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1.2.2.1 Arbol de problemas

Fig. 1. Arbol de Problemas, problema: Generacion de descargas liquidas con alta carga
contaminante
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Del arbol de problemas se puede identificar que la causa principal de la
generacion de descargas liquidas con alta carga contaminante es el manejo
inadecuado de materias primas y el agua, pues esta contiene al resto de causas
que originan el problema; siendo a la vez el efecto primordial la contaminacién

ambiental el cual conlleva el resto de efectos negativos.

1.2.3 Prognosis

Los efluentes liquidos constituyen uno de los factores de mayor contaminacion

ambiental, malos olores y dafios a la salud. Es necesario en consecuencia

establecer estrategias para disminuir la carga contaminante de las aguas

residuales excluyendo los desechos sélidos antes de que entren al drenaje,
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optimizar también el uso de detergentes, aditivos y materias primas en si, para

ello se debe capacitar al personal involucrado para promover su participacion.

La descarga de efluentes comprende cerca de un 85 a 90% del consumo de
agua de una planta, por lo que si no es manejado cuidadosamente, asi como la
disposicion de los desechos solidos formados, se incrementara en gran medida
la carga contaminante del agua residual. Otro aspecto que debe considerarse es
que este tipo de vertidos presentan una carga alta de nitrégeno cuyo tratamiento
es mas costoso Yy que a su vez ocasiona el fendmeno de eutroficacion, que es la
proliferacion de algas que al morir generan grandes cantidades de oxigeno para
su descomposicion, afectando a la vida acuatica por la desoxigenacion del

agua.

Como se ha mencionado existen varias consecuencias de la contaminacion del
agua que a corto o largo plazo podrian ocasionar una pérdida total del recurso
vital y con ello de la flora y fauna que hasta hoy poseemos, ademas la
imposibilidad de continuar con muchos tipos de actividades productivas,
domesticas y sanitarias. Finalmente otras generaciones podrian no llegar a
disfrutar del entorno que dia a dia se va desmejorando por la explotacion y

contaminacion desmedida provocada por la mano del hombre.

1.2.4 Formulacion del problema

Considerando los aspectos ambientales analizados previamente, el problema de
la investigacion es el siguiente: ¢Es el manejo inadecuado de materias primas y
recurso agua durante la actividad productiva de la empresa CARNIDEM CIA.
LTDA. la causa de la generacion de descargas liquidas con alta carga
contaminante que dan como resultado una contaminacion ambiental en el

periodo febrero — agosto 2010?
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1.2.5 Interrogantes

e ;Qué medidas de PML aplicables a la realidad de la empresa contribuiran
a reducir la carga contaminante de las descargas liquidas?

e ;Incidira significativamente la existencia de accesorios (llaves, valvulas)
en mal estado o instalaciones no adecuadas en el desabastecimiento de agua en

dias de mucha produccion?

e ;Sera necesario adecuar mecanismos de medicion del consumo de agua
para controlar su desperdicio, a fin de que este recurso sea usado de acuerdo a

las necesidades reales?

e ;COmo se puede capacitar y concienciar a los trabajadores de manera que

sean precavidos en el manejo de materias primas y agua?

e ;Los productos de limpieza usados contienen ingredientes adecuados para
el medio ambiente y se usan en cantidades apropiadas, de modo que no afecten
la carga quimica del agua residual?

e ;Que sistemas de pre — tratamiento y tratamiento primario pueden
implementarse para mejorar la eficiencia de las trampas de grasa que posee
CARNIDEM CIA. LTDA.? ;Sera suficiente con ellos para evitar el

desbordamiento de las mismas?

1.2.6 Delimitacion del Objeto de Investigacion

CAMPO: Produccién de derivados carnicos
AREA: Efluentes Industriales

ASPECTO: Descargas liquidas
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En el presente trabajo se investigd la generacion de descargas liquidas de entre
los efluentes industriales resultantes de la produccién de derivados carnicos. La
investigacion se realizé durante el periodo enero — octubre 2010, en la empresa
CARNIDEM CIA. LTDA. localizada en la provincia de Cotopaxi, cantdn
Latacunga, Parroquia Tanicuchi, Sector la Ciénega, Panamericana Norte Km
20.

1.3 Justificacion

En las pequefias y medianas industrias cérnicas, la eliminacion de residuos
liquidos es significativamente mayor en comparacién con los demas residuos
producidos, por lo que ellos vienen a ser los principales problemas a resolver
por estas empresas considerando las exigencias medioambientales de la
actualidad en nuestro pais.

El presente estudio realizado en la empresa de productos carnicos CARNIDEM
CIA. LTDA, tiene como proposito buscar alternativas para reducir el volumen
y la carga contaminante de los vertimientos generados, aplicando técnicas de
Produccién méas Limpia que conlleven también a mejorar la productividad,
para lo cual es necesario identificar los productos o materias primas que
contaminan el agua durante la produccion y que podrian ser tratados de una
forma maés beneficiosa y a la vez determinar si se estan usando en las
cantidades debidas sin exceder su consumo, principalmente en el caso del

recurso agua.

La investigacion resultara beneficiosa para la empresa, ya que permitira que el
proceso productivo mejore su desempefio ambiental dentro de los preceptos de
un desarrollo sustentable, con la consecuente obtencion de beneficios
econdmicos por el ahorro generado al tratar de mejor manera los productos,
recursos y materias primas para que no contaminen en exceso, a la vez que se

cumplird las exigencias gubernamentales relacionadas al medio ambiente
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evitando sanciones que afectarian a la empresa a un bajo costo puesto que la
generacion de grandes cantidades de vertimientos y de alta carga contaminante
como es caracteristico en las industrias de derivados carnicos, obliga al
fabricante a implementar sistemas de tratamiento de aguas residuales los
mismos que representan una elevada inversion para las pequefias industrias, y
que en muchas ocasiones no es necesario pues la aplicacion de mejores habitos
de trabajo, conciencia ambiental ayudados de la implementacion de pre-
tratamientos y tratamientos primarios se puede conseguir que el agua residual
generada presente pardmetros permisibles de acuerdo a la normativa ambiental

pertinente.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

e ldentificar los contaminantes del recurso agua durante la actividad
productiva de la empresa CARNIDEM CIA. LTDA en busqueda de
alternativas para reducir el impacto ambiental de las descargas

liquidas generadas

1.4.2 Objetivos especificos

1  Analizar en cada etapa del area de produccion de la empresa el manejo
de los productos, materias primas y recurso agua para detectar

problemas prioritarios.

2  Extender un plan de sugerencias de Produccién mas Limpia para la
reduccion de la contaminacion ambiental de las descargas liquidas

resultantes, en base a la identificacion y analisis previos.
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Comparar los resultados de la implementacion de las estrategias de
PML més accesibles acorde a la situacion de CARNIDEM CIA. LTDA.
a través de caracterizaciones fisicoquimicas al agua residual antes y

después de la aplicacion de las estrategias.
Proporcionar a las PyMES dedicadas a la produccién de derivados

carnicos, una guia de opciones practicas y de bajo costo para una

gestion responsable de los vertimientos liquidos en la industria.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos

Aunque la problematica ambiental no es un hecho reciente, el proceso de
deterioro ambiental se ha acelerado en el Gltimo siglo como producto del
mayor desarrollo industrial alcanzado por la humanidad, lo que ha afectado

negativamente los ambientes naturales y la vida de los seres humanos.

Cervantes y colaboradores (2007), sefiala que al final de los afios 80 y
principios de los "90, las agencias ambientales en los Estados Unidos y
Europa reconocieron que el marco tradicional de control de la basura
industrial y la contaminacion podria ser mejorado, animando a instalaciones
industriales a aplicar politicas preventivas de mayor impacto, como los
tratamientos de efluentes y residuos. Varios estudios habian demostrado que
en las compaiiias relevadas, los procesos si se hubieran manejado con mas
eficiencia, hubieran comenzado con la reduccion de la contaminacion, tiempo

atras.

Los investigadores descubrieron que podrian ayudar a casi cualquier

compafiia a reducir los costos productivos con un analisis sistematico de las
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fuentes. Esto es conocido como ir “encima del tubo” (over of pipe), en
contraposicion a los tratamientos de al “final de tubo” (end of pipe), es decir
antes de la descarga al ambiente. Intervenir en los procesos de produccion,
mejora las operaciones de compra, y en ultima instancia implica el disefio de
los productos mismos. Pero esto requiere un equipo de produccion, de
administracion y de especialistas ambientales.

Castillo (2000), indica que en los "90, en los Estados Unidos estas nuevas
ideas y métodos fueron formalizados. La Agencia de Proteccion Ambiental de
los Estados Unidos decidi¢ llamarla “Prevencion de la polucion™ (Pollution
Prevention) o P2. EI P2 se plasmé en un acta que fue aprobada en 1990 por el
Congreso de los Estados Unidos. El acta establecio que el P2 era una

prioridad superior para proteger el ambiente contra la contaminacion.

Parte de la declaracion recalcaba la idea que aunque el tratamiento de los
desechos era importante, el esfuerzo debia hacerse en la prevencion de la
generacion de los residuos al final del proceso, para evitar que tengan que ser
tratados. El acta recalca que el reciclaje no es P2, es una forma de encontrar

otro uso para algo que ya se ha convertido en “basura”.

Bohdrquez et. Al, (2000), expone que en Europa, el Programa de Naciones
Unidas para el Medio Ambiente (PNUMA\), desde la Division de Tecnologia,
Industria y Medioambiente (Division of Technology, Industry and Economics)
de Paris hizo observaciones similares y se focalizd especificamente sobre la
necesidad de la prevencion mas de las tres cuartas partes de los paises
Latinoaméricanos, ya estan implementando Produccion Mas Limpia. En el
caso de Panama, la misma se inicid en el afio 2000, mediante un programa de
auditorias ambientales por parte de USAID, seguidamente, en el afio 2001 se
da inicio al proyecto "Instrumentos de Gestion Ambiental y Participacion
Empresarial en la Produccion Mas Limpia” que ejecutan conjuntamente la
Autoridad Nacional del Ambiente (ANAM) y el Consejo Nacional de la
Empresa Privada (CoNEP), mediante una cooperacién técnica no
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reembolsable del Banco Interamericano de Desarrollo (BID), cuyo objetivo se
enmarca en promover instrumentos de Sistemas de Produccion Méas Limpia
(SPL) y promover la adopciéon de los mismos en la Pequefia y Mediana

Empresa

En los ultimos diez afios los costes de la vida se han incrementado, tendiendo
en un futuro a igualarse al coste real de gestion. El caracter limitado de los
recursos hidricos y el aumento del consumo y del coste, son fundamentos
suficientes para comenzar a modificar determinados habitos e implantar
medidas que reduzcan el volumen de agua consumida en la industria y su

carga contaminante.

De ahi nace la idea a nivel mundial de adoptar sistemas que permitan hacer
los procesos productivos mas eficientes sin dafiar en mayor magnitud al
ecosistema, surgiendo asi los conceptos de una Produccion mas Limpia
(PML), que incita a pensar en como producir bienes y brindar servicios
promoviendo mejoras ambientales bajo las limitaciones tecnoldgicas y

econOmicas actuales. (CET, 2005)

Lopez et. al. (1992), reporta un caso practico y exitoso de PML en Bolivia
aplicado a una industria de productos céarnicos denominada TUSEQUIS S.A.,
en la cual se implementaron cinco estrategias que contribuyeron a disminuir
el consumo de agua de lavado y detergente, a reparar fugas y trampas
defectuosas de vapor y entre otros beneficios a recuperar ciertos restos de la
produccion que pueden ser aprovechados, lo cual le proporciono una fortaleza

mas ante sus competidores y el cumplimiento de la normativa ambiental.

Ecuador, como gran parte del Globo experimenta cada vez con mas
intensidad los embates de la naturaleza debidos al cambio climatico
producido por el ya tan famoso Calentamiento Global, que en conjunto es la
consecuencia de la explotacién inmisericorde de recursos naturales tanto

renovables como no renovables. La humanidad empieza a despertar de su
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largo letargo y toma conciencia de que el Desarrollo sustentable es el Gnico
camino para sobrevivir, por ello, ha decidido afrontar este problema por todos
los frentes posibles, siendo uno fundamental la promocién e implementacién

de mecanismos de Desarrollo Limpio en los sectores productivos.

En nuestro pais, la aplicacion de PML en industrias de alimentos es un campo
casi inexplorado, puesto que muy pocas han adoptado esta medida preventiva
a favor del entorno natural, un ejemplo de ellas es la empresa TIOSA
(SUPAN) la cual fue seleccionada para desarrollar un estudio sobre
PRODUCCION MAS LIMPIA. (Orcés et. al., 2003). En este estudio
se realiz6 una revision ambiental inicial, se llegd a establecer los consumos y
costos de agua y energia asi como los desechos solidos y liquidos producidos

para posteriormente establecer recomendaciones de solucién a la empresa.

Considerando estos antecedentes y que en determinados sectores de la
industria agroalimentaria, la importancia de los costes relacionados con el
agua Y el tratamiento de aguas residuales es significativa, representando en el
caso de los mataderos y fabricas de embutidos, entre un 2.5 y un 5% de la
facturacion anual. Se hace necesario en este sentido, llevar a cabo acciones
para reducir los gastos por dicho concepto pues influiran positivamente sobre
el resultado econémico de una empresa proporcionando una fortaleza mas
para la pequefia industria carnica ecuatoriana como es el caso descrito

anteriormente aplicado en Bolivia.

2.2 Fundamentacion Filoséfica

La Produccion Mas Limpia (PML) es una metodologia practica aplicable a
cualquier sector de la produccion y los servicios para incrementar la
eficiencia y eficacia de los procesos productivos, reducir los riesgos
potenciales que puedan afectar la integridad de los seres humanos y el
ecosistema y lograr la sostenibilidad del desarrollo econdmico. A diferencia

del tradicional “control de la contaminacién” en el manejo ambiental que es
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un “después-del evento” o “reaccion y tratamiento”, la PML es proactiva con

una filosofia de “anticipar y prever” (Préves y Sanchez, 2007).

La PML ha tenido gran aceptacion en el sector empresarial por representar un
enfoque econdémicamente mas efectivo y sostenible para minimizar el
impacto ambiental de la industria. Desde el punto de vista de la actividad
productiva, involucra los aspectos relativos a la prevencion de la
contaminacion, la reduccidén de sustancias toxicas y residuos, el manejo
eficiente de los recursos naturales como el agua, la energia, las materias
primas y auxiliares antes de que abandonen los procesos y sélo es sostenible,
si se dispone de la capacidad de asumirla y ajustarla a las condiciones locales
(Castro et.al, 2008).

Rojas (2008), menciona que la aplicacion de un Plan de Produccion Més

Limpia en los procesos se orienta a:

e La conservacion y ahorro de materias primas, agua y energia, entre otros
insumos.

e La reduccion y minimizacion de la cantidad y peligrosidad de residuos
(s6lidos, liquidos y gaseosos).

e La sustitucion de materias primas peligrosas y la reduccion de los
impactos negativos que acompafian su extraccion, almacenamiento, uso o

transformacion.

La materia prima a estudiarse es el agua potable, recurso que ademas de
suponer un gran gasto econdémico para las empresas por la gran cantidad en
que se utiliza, puede convertirse a su vez una fuente de problemas sanitarios y
tecnologicos al momento de volverse agua residual por la actividad

productiva.

El agua se utiliza en el duchado de canales, en la limpieza, desinfeccion y

preparacion de despojos, en la limpieza de utensilios y equipos de trabajo en
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algunos procesos de elaboracion (adicion de masas para elaboracion de
embutidos), coccion de productos y en la higiene general de los trabajadores y
del establecimiento. Es enorme la demanda de este recurso para la industria,
de igual manera la importancia de que el agua sea utilizada en cantidades no
exageradas ya que de ser asi, da lugar a la generacion de considerables
cantidades de vertimientos liquidos, los cuales a su vez al contener gran
cantidad de residuos organicos e inorganicos incrementan su peligrosidad

para el entorno.

2.3 Fundamentacion Legal

Basandose en la legislacion sanitaria establecida en cada pais sobre la calidad
del efluente final de la industria, se les ha asignado valores promedios a los
diferentes parametros que intervienen en la caracterizacion de sus aguas
residuales. Estos valores sirven de punto de comparacién para analizar el
grado de contaminacion de una industria en particular. A manera de ejemplo
se puede mencionar, que en la Republica de Colombia se exige una remocién

del 90% de los solidos presentes en el efluente final.

La industria carnica por tanto al ser un ente generador de residuos esta en la
obligacion de realizar dichos procedimientos para cumplir las exigencias
ambientales vigentes y a su vez contribuir a la conservacion de los recursos
naturales. La investigacion a realizarse permitirda establecer un plan de
Prevencién, control, mitigacion y reduccién de la contaminacion ambiental
ocasionada por las descargas liquidas procedentes del procesamiento de la

carne.
Con el fin de tener la base legal sobre la calidad ambiental, en la cual se

enmarca la empresa CARNIDEM se hace referencia a los aspectos juridicos

relacionados con el manejo ambiental de este tipo de actividades.
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2.3.1 Constitucion Politica de la Republica del Ecuador.

La Carta Magna, Registro Oficial 449, del 20 de octubre del 2008, establece
en el articulo 3, Titulo I de los Principios Fundamentales, que son deberes
fundamentales entre otros: “Defender el patrimonio natural y cultural del pais

y proteger el medio ambiente”

En la segunda seccién del capitulo segundo, Ambiente sano, en el articulo 14,
Se reconoce el derecho de la poblacion a vivir en un ambiente sano y
ecoldgicamente equilibrado, que garantice la sostenibilidad y el buen vivir,

sumak kawsay.

Se declara de interés publico la preservacion del ambiente, la conservacion de
los ecosistemas, la biodiversidad y la integridad del patrimonio genético del
pais, la prevencién del dafio ambiental y la recuperacion de los espacios

naturales degradados.

El Articulo 15, expresa que el Estado promovera en el sector publico y
privado, el uso de tecnologias limpias y de energias alternativas no
contaminantes y de bajo impacto. La soberania energética no se alcanzara en
detrimento de la soberania alimentaria, ni afectara el derecho al agua. Se
prohibe el desarrollo, produccion, tenencia, comercializacion, importacion,
transporte, almacenamiento y uso de armas quimicas, bioldgicas y nucleares,
de contaminantes organicos persistentes altamente tdxicos, agroquimicos
internacionalmente prohibidos, y las tecnologias y agentes biologicos
experimentales nocivos y organismos genéticamente  modificados
perjudiciales para la salud humana o que atenten contra la soberania
alimentaria o los ecosistemas, asi como la introduccién de residuos nucleares

y desechos toxicos al territorio nacional.
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2.3.2 Ley Orgénica de Salud

La Ley Organica de Salud, Ley 67, publicada en el Registro Oficial
Suplemento 423 de 22 de Diciembre del 2006 sefiala: Que el numeral 20 del
articulo 23 de la Constitucion Politica de la Republica, consagra la salud como
un derecho humano fundamental y el Estado reconoce y garantiza a las
personas el derecho a una calidad de vida que asegure la salud, alimentacion y

nutricion, agua potable, saneamiento ambiental.

2.3.3 Ley de Gestion Ambiental - Codificacion

En nuestro pais la ley de Gestion Ambiental, expedida el 30 de julio de 1999
dice lo siguiente: “Que la Constitucion Politica de la Republica del Ecuador,
reconoce a las personas, el derecho a vivir en un ambiente sano,
ecologicamente equilibrado y libre de contaminacion; declara de interés
publico la preservacion del medio ambiente, la conservacién de los
ecosistemas, la biodiversidad y la integridad del patrimonio genético del pais;
establece un sistema nacional de areas naturales protegidas y de esta manera
garantiza un desarrollo sustentable; Que para obtener dichos objetivos es
indispensable dictar una normativa juridica ambiental y una estructura

institucional adecuada”

En base a ello establece un conjunto de articulos dentro de los que se
menciona que los proyectos de inversion publica o privada seran calificados
mediante una evaluacion del Impacto Ambiental, evaluacion de riesgos;
planes de manejo; planes de manejo de riesgo; sistemas de monitoreo; planes
de contingencia y mitigacion; auditorias ambientales y planes de abandono.
Una vez cumplidos estos requisitos y de conformidad con la calificacion de
los mismos el Ministerio de Medio Ambiente podra otorgar o negar la
licencia correspondiente (Ley No. 37. RO/ 245 de 30 de Julio de 1999).
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La Codificacion a la Ley de Gestion Ambiental publicada en el Registro
Oficial N° 418 del 10 de Septiembre del 2004 define en el Art. 12 del Capitulo
IV de la participacion de las Instituciones del Estado, como obligaciones de
las instituciones del estado del sistema Descentralizado de Gestion ambiental
en el ejercicio de las atribuciones y en el &mbito de su competencia: “Ejecutar
y verificar el cumplimiento de las normas de calidad ambiental, fijacion de

niveles tecnoldgicos y las que establezca el ministerio del Ramo.

Segun el capitulo 11, Art. 19 sobre la Evaluacion de Impacto Ambiental y del
Control Ambiental, las obras publicas o privadas o mixtas y los proyectos de
inversion publicos o privados que pueden causar impacto ambientales, seran
calificados previamente a su ejecucion, por los organismos descentralizados
de control, conforme al Sistema de Manejo Unico Ambiental, cuyo principio

rector sera el precautelatorio.

Art. 21.- Los sistemas de manejo ambiental incluiran estudios de linea base;
evaluacion del impacto ambiental; evaluacion de riesgos; planes de manejo;
planes de manejo de riesgo; sistemas de monitoreo; planes de contingencia y
mitigacion; auditorias ambientales y planes de abandono. Una vez cumplidos
estos requisitos y de conformidad con la calificacion de los mismos, el

Ministerio del ramo podra otorgar o negar la licencia correspondiente.

El articulo 23 define los componentes de la evaluacion de impacto ambiental

en los siguientes aspectos:

a) La estimacion de los efectos causados a la poblacion humana, la
biodiversidad, el suelo, el aire, el agua, el paisaje y la estructura y funcién
de los ecosistemas presentes en el area previsiblemente afectada;

b) Las condiciones de tranquilidad publicas, tales como: ruido,
vibraciones, olores, emisiones luminosas, cambios térmicos y cualquier

otro perjuicio ambiental derivado de su ejecucion; y,
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c) La incidencia que el proyecto, obra o actividad tendré en los elementos

que componen el patrimonio historico, escénico y cultural.

2.3.4  Codigo Penal.

El Art. 437-B del Cddigo Penal, Articulo agregado por Ley No. 49, publicada
en Registro Oficial 2 del 25 de Enero del 2000, establece: El que infringiere
las normas sobre proteccion del ambiente, vertiendo residuos de cualquier
naturaleza, por encima de los limites fijados de conformidad con la ley, si tal
accion causare o pudiere causar perjuicio o alteraciones a la flora, la fauna, el
potencial genético, los recursos hidrobiolégicos o la biodiversidad, serad
reprimido con prision de uno a tres afios, si el hecho no constituyere un delito

mas severamente reprimido.

2.3.5 Ley de Prevencion y Control de la Contaminacién Ambiental.

Expedida mediante decreto Supremo N° 374 del 31 de Mayo de 1976
publicada en el Registro oficial N° 97, del mismo mes y afio, en su capitulo
VI de la Prevencion y Control de la Contaminacion de las Aguas en el Art. 16
sefiala: Queda prohibido descargar, sin sujetarse a las correspondientes normas
técnicas y regulaciones, a las redes de alcantarillado, o en las quebradas,
acequias, rios, lagos naturales o artificiales, o en las aguas maritimas, asi como
infiltrar en terrenos, las aguas residuales que contengan contaminantes que

sean nocivos a la salud humana, a la fauna y a las propiedades.
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2.3.6 Texto Unificado de Legislacion Ambiental Secundaria (Libro VI, de
la Calidad Ambiental y Libro I).

El Texto Unificado de Legislacion Secundaria (TULAS), Medio Ambiente,
LIBRO VI, fue promulgado mediante Decreto Ejecutivo No. 3516. RO/
Suplemento 2 del 31 de Marzo del 2003.

En el Libro VI de la Calidad Ambiental, en el CAPITULO III, DEL
CONTROL AMBIENTAL, Seccidn I, Estudios Ambientales dice en su:

Art. 58.- Estudio de Impacto Ambiental.- Toda obra, actividad o proyecto
nuevo o ampliaciones o modificaciones de los existentes, emprendidos por
cualquier persona natural o juridica, publicas o privadas, y que pueden
potencialmente causar contaminacién, debera presentar un Estudio de Impacto
Ambiental, que incluird un plan de manejo ambiental, de acuerdo a lo
establecido en el Sistema Unico de Manejo Ambiental (SUMA). ElI EIA
deberd demostrar que la actividad estara en cumplimiento con el presente
Libro VI De la Calidad Ambiental y sus normas técnicas, previa a la
construccion y a la puesta en funcionamiento del proyecto o inicio de la

actividad.

A través del reglamento denominado Sistema Unico de Manejo Ambiental
SUMA, define los elementos regulatorios del Sistema Descentralizado de
Gestion Ambiental en aspectos de prevencion y control de contaminacion

ambiental.

2.3.7 Ordenanza 54 del llustre Municipio de Latacunga.

La Ordenanza 54: Para la Prevencion y Control de la contaminacion por
Desechos Industriales, agroindustriales de servicios y otros de caracter toxico
peligroso, generados por fuentes fijas del llustre Municipio de Latacunga
publicada en el Registro Oficial 341 del 25 de Mayo del 2004, menciona en
su Art. 12. DEL CERTIFICADO DE REGISTRO Y PERMISO
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AMBIENTAL.- Todo sujeto de control debera obtener el certificado de
registro ambiental que otorga la autoridad ambiental, como requisito
indispensable para poder funcionar legalmente. El certificado de registro
ambiental, es una especie valorada que se obtiene al momento en que el
establecimiento se registra ante dicha autoridad. Tendra una vigencia de tres
meses de plazo.

El permiso ambiental, lo obtienen los sujetos de control una vez demostrado
su cumplimiento de los niveles maximos permisibles de contaminacion, a
través del informe técnico demostrativo. El permiso ambiental sera

actualizado cada afio.
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2.4 Categorias Fundamentales

2.4.1 Supraordinacion Conceptual

Exigencias gubernamentales para la
empresa

Necesidad de tratar las
descargas liquidas de la empresa

Exigencias Medio ambientales
Cantidades considerables

de contaminantes en los
vertidos liquidos

Produccion de
efluentes industriales

Desconocimiento
Ausencia de
medidas de control
Falta de
compromiso

Manejo
inadecuado
de materias
primas 'y
agua

Contaminacion
ambiental

VARIABLE INDEPENDIENTE <> VARIABLE DEPENDIENTE
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2.4.1 Categorias Fundamentales de la variable independiente

2.4.1.1 Manejo inadecuado de materias primas y agua

El manejo de materiales puede llegar a ser el problema de la produccion si no
se administra de forma ordenada. Debe asegurar que las partes, materias
primas, agua y suministros se desplacen periddicamente de un proceso a otro
sin desperdiciarlos. El eficaz manejo de materiales indica que éstos seran
entregados en el momento y condiciones sanitarias adecuadas, asi como en
cantidad correcta pero a su vez que no afectardn negativamente al medio
ambiente al encontrarse restos de ellos contaminando los recursos naturales
en este caso el agua. De ahi la importancia de manejarlos adecuadamente
pues del grado en que esto se cumpla dependera el nivel de contaminacion

ambiental resultante.

2.4.1.2 Desconocimiento y/o ausencia de medidas de control

Muchas empresas de alimentos en especial las pequefias, no disponen de
dispositivos 0 métodos que faciliten el control de su consumo de agua,
detergentes o jabones de limpieza, rendimientos de materias primas, entre
otros datos que al ser contabilizados en una cierta unidad de tiempo
permitirian establecer pardmetros o0 estandares de comparacion que
conllevarian a detectar desviaciones que incrementen la carga contaminante
de los efluentes liquidos y con ello se lograria tomar acciones que solucionen
dichas situaciones. EI manejo desordenado e incorrecto de las materias primas
y agua se debe al desconocimiento y/o ausencia de medidas de control del uso

de los recursos.
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2.4.1.3 Falta de compromiso

Otra categoria que se considera importante en el analisis de la variable
independiente es el contar con un personal poco comprometido con su trabajo
y con la empresa. La falta de compromiso del personal afecta el clima laboral
que en consecuencia tiende a enrarecer el ambiente y el trabajo en equipo se
debilita peligrosamente, y esto tiene un impacto directo doloroso en la
productividad de la empresa si el personal no se siente comprometido con las
necesidades de la empresa y la conservacion del medio ambiente la
implementacién de sistemas de tratamiento de aguas residuales viene a ser

casi en vano.

2.4.1.4 Cantidades considerables de contaminantes en los vertidos
liquidos

Los puntos antes mencionados dan como resultado que toda actividad
productiva genere vertimientos liquidos de alto impacto ambiental, con la
intervencion de un personal no capacitado y desmotivado, asi como la
ausencia de mecanismos de control del empleo de los materiales necesarios

para la produccién se genera un derroche de los mismos.

2.4.1.5 Necesidad de tratar las descargas liquidas de la empresa

Dadas las exigencias medioambientales vigentes al encontrarse una empresa
contaminando el entorno, especificamente en este caso el recurso hidrico,
surge la necesidad urgente de aplicar tratamientos adecuados a sus aguas
residuales que le permitan alcanzar un desarrollo sustentable y establecer las
medidas de prevencién y mitigacion de los impactos ambientales

identificados.
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2.4.2 Categorias Fundamentales de la variable dependiente

2.4.2.1 Exigencias gubernamentales para la empresa

Como toda empresa, CARNIDEM CIA. LTDA. debe acatar todas las
exigencias del estado para su conformacion y tramitar todos los permisos para
operar, asi como cumplir las disposiciones dictadas por los organismos de
Control, en este caso debe obtenerse el permiso de funcionamiento mismo
que requiere cumplir ciertos requisitos como permiso de bomberos,
certificados de salud de los trabajadores, permiso sanitario, pago de

impuestos al municipio respectivo, licencia ambiental, entre otros.

2.4.2.2 Exigencias medioambientales

El gran desarrollo tecnoldgico e industrial ha sobrepasado la capacidad de la
naturaleza para restablecer el equilibrio natural alterado y el hombre se ha
visto comprometido. La relacion entre los individuos y su medio ambiente
determinan la existencia de un equilibrio ecoldgico indispensable para la vida
de todas las especies, tanto animales como vegetales. Es por ello que surge a
nivel mundial la necesidad de fomentar en las empresas la preocupacion por
el medio ambiente, determinando la obligatoriedad de tramitar una Licencia
Ambiental para funcionar legalmente, la obtencién de la misma esta
relacionada con el cumplimiento de los niveles méaximos permisibles de
contaminacion. Para ello es necesario adoptar habitos para Reducir y
Prevenir los impactos que las actividades industriales producen en el medio

ambiente en su conjunto (atmosfera, agua y suelo).
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2.4.2.3 Produccion de efluentes industriales

La contaminacion es uno de los problemas ambientales mas importantes que
afectan a nuestro mundo y surge a partir de ciertas manifestaciones de la
naturaleza (fuentes naturales) o bien debido a los diferentes procesos
productivos del hombre (fuentes antropogénicas) que conforman las
actividades de la vida diaria. Dentro de las fuentes antropogénicas la industria
es una enorme fuente de contaminacion del agua, que produce contaminantes
que son extremadamente perjudiciales para las personas y para el medio
ambiente. En este caso la contaminacion del agua es la incorporacion a ella de
materias extrafias, como microorganismos, productos quimicos, residuos
industriales, y de otros tipos o aguas residuales. Estos efluentes industriales
deterioran la calidad del agua y la hacen indtil para los usos pretendidos.

2.4.2.5 Contaminacion Ambiental

La presencia de efluentes industriales en el recurso hidrico da lugar a una
contaminacion de la misma, que viene a ser un tipo de contaminacion
ambiental que se define segin Bonet 1991, como la presencia en el ambiente
de cualquier agente (fisico, quimico o biolégico) o bien de una combinacion
de varios agentes en lugares, formas y concentraciones tales que sean o
puedan ser nocivos para la salud, la seguridad o para el bienestar de la
poblacion, o bien, que puedan ser perjudiciales para la vida vegetal o animal,
o impidan el uso normal de las propiedades y lugares de recreacion y goce de

los mismos.

La contaminacion ambiental es también la incorporacién a los cuerpos
receptores de sustancias solidas, liquidas o gaseosas, 0 mezclas de ellas,
siempre que alteren desfavorablemente las condiciones naturales del mismo,

0 que puedan afectar la salud, la higiene o el bienestar del publico.
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2.4.3 Subordinacion Conceptual
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implementacion
de mejoras
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reduccion de
costos y
desperdicio

Chequear
tuberias,
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Concienciacion
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uso
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Detergentes
de limpieza

* r

Trabajadores

Manejo
Inadecuado
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primas y agua

Materias
primas

Descargas

Identificar los I|qIU|das con Tra:?nT;ﬁggos
contaminantes alta carga — b
contaminante para agua

residual

Grado
contaminante

Alternativas
para
reduccion

Caracteristicas
del agua
residual,
riesgos,

impactos.
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2.4.4 Materias primas utilizadas en la Industria carnica

Para el proceso de elaboracion de embutidos se utiliza en general las

siguientes materias primas:

CARNE DE RES:

e Especial de res: Es carne magra, musculo limpio sin grasa a la vista,
sangre, tendones ni presencia de venas.
e Recorte de res: Son recortes de carne, contiene aproximadamente del 20

al 40 % de grasa a la vista y alto contenido de tejido conjuntivo.

CARNE DE CERDO

e Carne de cerdo especial: Musculo limpio sin cuero, con aproximadamente
un 3% de grasa, sin tendones a la vista.

e Carne de recorte de cerdo: Recortes de carne que contienen del 20 al 50%
de grasa a la vista.

e Grasa de cerdo: Es el tejido adiposo que es retirado del cuero de todas y

cada una de las partes del animal.

CARNE DE POLLO

e Carne especial de pollo: Musculo limpio del pecho, el cual no contiene
grasa, venas, ni sangre.

e Carne de recorte: Trozos de carne de pollo, libre de hueso con piel, tiene

aproximadamente de un 40 a 60% de grasa.

También se utilizan condimentos y aditivos que se mencionan a continuacion:
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Sal comun: La cantidad de sal utilizada en la elaboracion de embutidos varia
entre el 1y el 5%. Esta sal adicionada desempefia las funciones de dar sabor
al producto, actuar como conservante, solubilizar las proteinas y aumentar la
capacidad de retencion del agua de las proteinas. La sal retarda el crecimiento
microbiano. A pesar de estas acciones favorables durante la elaboracion de
los embutidos, la sal constituye un elemento indeseable ya que favorece en

enranciamiento de las grasas.

Azlcares: Los azucares mas comunmente adicionados a los embutidos son la
sacarosa, la lactosa, la dextrosa, la glucosa, el jarabe de maiz, el almidén vy el
sorbitol.  Se utilizan para dar sabor por si mismos y para enmascarar el sabor
de la sal y sirven de fuente de energia para las bacterias acido-lacticas (BAL)
que a partir de los azlcares producen &cido lactico, en el caso de los
embutidos fermentados.

Nitratos y nitritos: Los nitratos y nitritos desempefian un importante papel
en el desarrollo de caracteristicas esenciales en los embutidos, ya que
intervienen en la aparicion del color rosado caracteristico de estos, dan un
sabor y aroma especial al producto y poseen un efecto protector sobre

determinados microorganismos como Clostridium botulinum.

Condimentos y especias: La adicion de determinados condimentos vy
especias da lugar a la mayor caracteristica distintiva de los embutidos crudos
curado entre si, se emplean mezclas de varias especias que se pueden
adicionar enteras 0 no. Normalmente no se afiade mas de 1% de especias.

Imparten aromas y sabores especiales al embutido.

Polifosfatos: Ayudan aumentar la fijacion del agua y la capacidad
emulsionante de las proteinas. Junto a los citratos son secuestradores de

oligoelementos y favorecen el efecto de los antioxidantes y estabilizan el pH.
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Emulsionantes, gelificantes: Como la proteina de soya, carrageninas, tienen
gran capacidad de absorcién de agua. Permiten mantener mezcladas dos fases

inmiscibles: el agua y la grasa.

Sustancias de relleno: Los almidones poseen propiedades fijadoras de agua,
es decir, son capaces de desdoblar la proteina carnica existente y de captar un

parte del agua liberada.

2.4.5 Etapas del proceso de produccion de embutidos

Para una mejor identificacién de problemas se describira brevemente las

etapas del proceso productivo para la elaboracién de embutidos:

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA: En esta primera parte del
proceso se recibe la materia prima de proveedores seleccionados, se procede
a la verificacion del cumplimiento de especificaciones de los productos y/o
materias primas que llegan a la planta como consecuencia de una peticion de
compra. En el caso de materia prima carnica en esta etapa se lava y desinfecta
las canales y se almacena en el cuarto de enfriamiento hasta su despiece. El
resto de materias primas como aditivos y especias se almacenan en una
bodega adecuada para tal fin luego de verificar el cumplimiento de sus
especificaciones respectivas. Toda materia prima y material es identificado en

esta etapa con un codigo de ingreso para seguir su trazabilidad.

DESPIECE: Esta operacion se realiza en forma manual y tiene como objeto
clasificar la materia prima carnica de acuerdo a su calidad y composicién de
acuerdo al uso al que se vaya a destinar. Se divide en recortes, especial,
huesos, venas, cuero y grasa. Ademas se les preserva empleando sal curante
y se les mantiene en cuartos de enfriamiento y/o congelacion para prolongar

su vida util.
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PESAJE: Es una etapa en la cual se dosifica cada materia prima y aditivos
alimentarios con la ayuda de balanzas, de acuerdo a una cantidad sefialada en

una férmula estandar, dependiendo del producto que se vaya a elaborar.

MOLIENDA: Consiste en pasar la carne por un molino a fin de obtener
trozos mas pequefios que faciliten la liberacion de proteinas y el manejo de la
materia prima. El tamafio del disco a emplear depende de las caracteristicas

de cada producto.

MASAJE: Es un tratamiento mecanico que se realiza en un equipo adecuado
para ello, por medio del cual se busca, la blandura, jugosidad y cohesion de
los fragmentos componentes del producto. Asi también es favorable para la
hidratacion de la carne.

Se realiza en un equipo llamado bombo o thumbler, mismo que funciona con
intervalos de rotacién y descanso, consiste en colocar en su interior la
cantidad requerida de materia prima carnica con una salmuera previamente
elaborada, la rotacién del equipo es por un tiempo ya definido hasta obtener

cualidades apropiadas para la obtencion de jamones de excelente calidad.

CUTTEADO: Es una operacion de cortar y picar las fibras musculares de la
carne hasta formar una pasta homogénea. Se utiliza el equipo llamado Cutter.

EMBUTIDO: En este proceso se procede a realizar una accion mecanica por
medio de la cual se empuja la pasta hacia el interior de una tripa la misma
que puede ser natural o sintética. Se utiliza el equipo llamado Embutidora
Robot.

PORCIONADO: Es un proceso mecanico o manual mediante el cual se
segmenta una porcién determinada del producto embutido. En el caso de ser

manual se denomina amarrado y se usa hilo chillo para dividir los segmentos.
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COCCION: Consiste en el tratamiento térmico aplicado al producto
embutido con el fin de otorgarle su consistencia solida caracteristica y a la

vez reducir al minimo la carga microbiana. Se realiza en ollas de coccion.

AHUMADO: Es una operacion en la que los embutidos se introducen
acomodados en coches de acero inoxidable, en hornos para su exposicion al
calor y al humo, cuya accion ademas de ser sensorial es germicida por los

componentes del humo y la temperatura de exposicion.

PRE - ENFRIAMIENTO: Es la etapa siguiente a la coccién y/o ahumado en
la que se baja la temperatura del producto con agua corriente preparandole

para su posterior almacenamiento.

ENFRIAMIENTO: Los productos son almacenados en un cuarto de
enfriamiento para bajar su temperatura hasta la de refrigeracion 6° C para

asegurar que se mantenga en el tiempo.

EMPACADO: Consiste en la verificacién del cumplimiento de los criterios
de liberacion sensoriales de los productos, preparacion de fundas, etiquetas y

sellado al vacio de acuerdo al producto y a lo solicitado por el cliente.

DESPACHO: Consiste en separar el producto empacado de acuerdo a cada
cliente, verificando que la cantidad y variedad este acorde con el pedido
realizado. Esta etapa termina con la entrega del producto en el lugar donde se

encuentra el cliente.
En la Figura 2 que se presenta a continuacion se resume las etapas para la

elaboracion de embutidos escaldados y curados cocidos en la empresa
CARNIDEM CIA. LTDA.
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FIG. 2. DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE EMBUTIDOS Y
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2.4.6 Términos usados en la investigacion

AGUAS RESIDUALES: son aquellas descargas liquidas que resultan del
uso doméstico o industrial del agua, presentan composicion variada
dependiendo de sus origenes que pueden ser municipales, industriales,
comerciales, de servicios agricolas, pecuarios, domésticos, incluyendo
fraccionamientos y en general de cualquier otro uso, que hayan sufrido
degradacion en su calidad original.

DBOs (Demanda Bioquimica de Oxigeno): La DBOs se define como la
cantidad de oxigeno consumido por los microorganismos, después de

incubacion durante 5 dias, a 20°C y en la oscuridad.

El andlisis tiene por objeto determinar la cantidad de oxigeno que es utilizado
por microorganismos aerobios para descomponer, en condiciones bien

determinadas, las materias organicas contenidas en un agua.

DQO. (Demanda Quimica de Oxigeno): Es un parametro que mide la
cantidad de sustancias susceptibles de ser oxidadas por medios quimicos que
hay disueltas o en suspension en una muestra liquida. Se utiliza para medir el
grado de contaminacion y se expresa en miligramos de oxigeno diatémico por
litro (mgOy/l). La presencia de sustancias inorganicas susceptibles de ser

oxidadas (sulfuros, sulfitos, yoduros) también se reflejan en la medida.

SS. (Solidos Suspendidos): Se refiere a los sélidos presentes en el efluente.

Estos solidos pueden ser de naturaleza organica o inorganica.

GA. (Grasas y Aceites): Mide la cantidad de grasas y aceites presentes en las
aguas residuales. Las grasas y aceites constituyen el tercer mayor componente
de los cuerpos vivos. Una mayor o menor concentracion en el efluente afecta

directamente los procesos de oxidacion.
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2.5 Hipotesis

H1: El manejo inadecuado de las materias primas y el agua es la causa principal
de la contaminacion ambiental ocasionada por la actividad de la industria
CARNIDEM CIA. LTDA.

HO: El manejo inadecuado de las materias primas y el agua no es la causa
principal de la contaminacion ambiental ocasionada por la actividad de la
industria CARNIDEM CIA. LTDA.

2.6 Seflalamiento de variables de la hipdtesis

VARIABLE INDEPENDIENTE

Manejo inadecuado de materias primas y agua

VARIABLE DEPENDIENTE

Contaminacion ambiental
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CAPITULO IlI

METODOLOGIA

3.1 Enfoque

El presente trabajo investigativo tiene un enfoque cuantitativo pues se desarrolla
con la finalidad de analizar y cuantificar el consumo actual de recurso hidrico en
una empresa y de reducir los gastos innecesarios que implica una utilizaciéon no
adecuada del agua en las etapas de elaboracién de productos carnicos, ademas de
dar una valoracion merecida al recurso vital y disminuir su contaminacion con

materias primas, aditivos, pastas, etc en las distintas etapas.

Fue ineludible un enfoque integral del proceso productivo, lo cual involucra
necesariamente analizar el sistema de produccién desde la recepcion de los
materiales directos e indirectos hasta la obtencion de los productos finales listos
para su entrega al consumidor. Este proceso integral permitird que no se deje de
lado problemas que determinan la calidad del manejo y uso de los recursos a

analizarse.

47



3.2 Modalidad basica de la investigacion

Se emple6 dos modalidades de investigacion: una inicial de campo y una segunda
muy importante que es la documental o bibliografica, en este caso se requiere
relacionar ambas para tomar contacto directo con la realidad del medio a fin de
obtener la informacion necesaria referente al problema planteado en esta
investigacion, que es la generacion de aguas residuales pues se hace indispensable
reforzar esta busqueda real con los fundamentos bibliograficos sobre tecnologia,
antecedentes, costos, etc. A ellas se suma una tercera que es la investigacion de
laboratorio la misma que permitid verificar el resultado de la implementacién de

estrategias de PML.

3.3 Nivel o tipo de Investigacion

El nivel de la investigacion sera exploratorio y descriptivo, ya que se va a sondear
un problema investigado en forma particular, el empleo de ambos niveles de la
investigacion serviran para caracterizar el comportamiento del campo de
investigacion y desarrollar nuevos métodos en él que contribuyan a mejorar su

desenvolvimiento.

3.4 Poblacién y muestra

De la poblacion que es el sector de elaborados carnicos, en base a un muestreo no
probabilistico de tipo casual, se ha seleccionado como muestra a investigar la
planta productora de embutidos CARNIDEM CIA. LTDA, en la cual se analizara
en cada etapa de fabricacion el consumo y la contaminacion del agua, iniciando

desde la recepcion de materias primas hasta el empaque.
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3.5 Operacionalizacion de variables

TABLA 2. VARIABLE INDEPENDIENTE: Manejo inadecuado de materias primas y agua

Conceptualizacion

Categorias

Indicadores

Items Basicos

Técnicas e instrumentos

e Forma incorrecta
(exceso en el consumo,
desperdicio) al usar los
productos, ingredientes
0 aditivos que
contribuyen a fabricar
un producto final

Volumen de agua usado
para la produccion
Cantidad  de

arrojados a los conductos

residuos

Necesidades reales de agua
y otros recursos

Reparacion  de  fugas,
tuberias y accesorios en

mal estado

-Consumo total de agua

-Intensidad en el uso de
agua y generacion de
residuos

-Adecuada provisién de
agua en toda la jornada

de trabajo

-NUmero de
imperfectos hallados

Cuaél sera el volumen
total de agua
empleado? Y cual la
cantidad de residuos
sélidos?

Cual sera el volumen
Excedente de agua y
detergentes y cual su
costo?

Como se podria
optimizar el uso de
los recursos?

Cuantos accesorios
requieren ser
arreglados?

-Determinadores de
volumen

-Peso de residuos

-Célculo de costos de agua
y detergentes

-Desarrollo de un Plan de

reduccion de desperdicios

-Inspeccion visual, hoja de
datos,
cotizacion de reparaciones

0 mejoras

Fuente: Johanna Pilatasig

Elaborado por: Johanna Pilatasig
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TABLA 3. VARIABLE DEPENDIENTE: Contaminacion ambiental

Conceptualizacion

Dimension

Indicadores

Items

Técnicas e instrumentos

Cualquier tipo de
material o efecto en
un determinado
medio y en niveles
mas altos de lo
normal, que puedan
ocasionar un peligro o
un dafio al ambiente,
apartandolo de su
equilibrio.

e Identificacion de
contaminantes
principales

e Grado contaminante

del agua residual

e Tratamientos para el

agua residual

e Alternativas para

reduccion

-Volumen de agua y peso

de contaminantes sélidos

-Nivel de DBOs y DQO

-Caracteristicas de cada
tratamiento

-% de reduccion en
volumen y costos

-Cudles son los
contaminantes
principales?

-En que niveles se hallan

las descargas a
analizarse?
-Qué tratamientos

primarios de facil acceso
podrian reducir el
impacto de las descargas
liquidas?

-Que oportunidades de
PML serian aplicables a
la realidad de la empresa?

-Inspeccién visual,

registro de datos, calculo
de costos de consumo.

-Investigacion,
comparacion, analisis de
implementacion.

-Cotizacion y adquisicion
Analisis fisico-quimico
en laboratorio externo

-Inspeccion visual,
investigacion de campo y
bibliografica

Fuente:

Elaborado por:

Johanna Pilatasig

Johanna Pilatasig
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3.6 Recoleccién de informacioén

La recoleccion de informacion se ha realizado por medio de la técnica de
observacién directa en el campo de investigacion. Los datos recolectados se

almacenaron en registros especificos.

Ademas se ha recurrido a fuentes bibliogréaficas como libros, revistas, folletos,
Internet, etc. Las fuentes posibles de informacion para esta investigacion inicial
incluyen publicaciones industriales, casos exitosos de los centros nacionales de
produccion més limpia, universidades, bancos de informacion, bibliotecas

especializadas y proveedores de equipos.

Para la seleccion de los datos a investigarse se consider6 el estado inicial de los
vertidos liquidos a través de un analisis fisicoquimico de los mismos, mismo que
reflejo los parametros fuera de normativa, estos parametros sirvieron de guia para
hallar las causas de la contaminacién del agua residual resultante de la actividad
de CARNIDEM CIA. LTDA.

3.7 Procesamiento y analisis

Se ha dado una revisiéon del material recolectado en la fase de investigacion de

campo y se procedera a tabular los datos para su estudio estadistico.

Para procesar esta informacion se utilizd el programa Excel, y el paquete

informatico Statgraphics, para el analisis de las variables en estudio.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 Anélisis de los resultados

4.1.1 Descripcion de la Compafiia

Segln su Manual de la Calidad, CARNIDEM CIA. LTDA., tuvo sus inicios en
el afo 1990 con el nombre de “Carnes y Embutidos CASA GUILLO”, como
una empresa unipersonal, dedicada a la elaboracion de productos carnicos

artesanales, con una capacidad de produccién de 200 Kg/dia.

Posteriormente con la acogida de sus productos en el mercado, cuatro afios
después se constituye CARNIDEM Cia. Ltda. Al mismo tiempo que se
construye una nueva planta de produccion ubicada en el Valle de los Chillos,
con una capacidad de produccion de 1000 Kg./dia.
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Conforme al crecimiento paulatino de la empresa se ve la necesidad de ampliar
la planta de produccidn, es entonces que desde junio del 2003 y hasta la
actualidad, se fabrican estos productos en una moderna planta, construida
tomando en cuenta normativas de seguridad sanitaria y buenas practicas de
manufactura.  Esta se encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi
Panamericana Norte Km 20, cerca del centro de la poblacion de Lasso y

cuenta con maquinaria y tecnologia que permiten producir hasta 3000 Kg /dia.

CASA GUILLO ofrece a sus clientes toda una linea completa de elaborados
carnicos, en sus diferentes formas como son: jamones, salames, mortadelas,
salchichas, etc., con la utilizacion de materias primas de la mejor calidad en

pollo, cerdo y res.

Su mercado objetivo, son instituciones que se dedican a preparar alimentos,
para el consumidor final, como son restaurantes, hoteles, servicios de catering,

etc.

A lo largo de sus veinte afios de funcionamiento la empresa ha ido trabajando
incansablemente para mejorar dia a dia la calidad de sus productos, es asi que
en el afo 2007 alcanzo la certificacion del Sistema de Gestion de la Calidad
ISO 9001: 2000, el mismo que le ha permitido ampliar mas su nicho de
mercado y competir con otros productos similares de empresas carnicas mas

grandes.

CARNIDEM CIA. LTDA. constituye una fuente de trabajo para cincuenta
personas y al transcurrir el tiempo va ampliando su personal directa o
indirectamente conforme crece la empresa. Se ha determinado que Gltimamente
la produccidn fluctta entre 27000 y 32000 Kg. de producto terminado por mes
y al hacer comparaciones entre afio y afio se observa que la produccion va

incrementandose favorablemente.
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Sin embargo no todos los impactos de las empresas son benéficos pues una de
las consecuencias del desarrollo de la empresa en estudio es la generacién de
efluentes industriales, por lo que dadas las exigencias medio ambientales en la
organizacion se ha visto la necesidad de tratar el agua residual generada como
producto de su actividad la misma que presenta valores de DBOs y DQO,
fuera de los limites establecidos por la norma referencial del TULAS en su

capitulo V, los cuales son reportados en la Tabla No.4.

Por lo tanto la empresa requiere implementar actividades que permitan reducir
el grado de contaminacion de los vertidos liquidos generados previo al
tratamiento. Cabe destacar también que dentro de la planta productiva existen
ya algunos métodos de pre-tratamiento del agua residual como tamices con
mallas que retienen gran parte de residuos sélidos antes de que pasen por el
sistema de drenaje, con lo cual se evita la obstruccion de los conductos.
También posee una trampa de grasa en donde se retiene otra parte de carga
contaminante antes que llegue al alcantarillado. Otro detalle también que indica
un ahorro en el consumo de agua es que los lavabos de manos de la planta que
son cuatro, poseen sistema de pedal con lo cual se evita un uso indebido del

agua en los mismos.

Con el propésito de hallar mas posibilidades de reducir la carga contaminante y
el volumen de las descargas liquidas se investigo a través de inspeccion visual
en cada etapa de proceso de la empresa CARNIDEM CIA. LTDA. los aspectos
que requieren ser analizados y mejorados mediante la aplicacion de estrategias
amigables con el medio ambiente a fin de reducir el impacto final de la
actividad productiva en lo referente a descargas liquidas. Esta investigacion
pudo realizarse gracias a la apertura y compromiso del Gerente General Sr.

Guillermo Mancheno y la colaboracion de los jefes de area de la empresa.

Aunque varios de los problemas ambientales causados por los vertidos que
genera la actividad de esta industria y del resto de empresas carnicas en

general, pueden ser convenientemente resueltos con la aplicacion de medidas
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de produccion mas limpia (PML), existen problemas para los cuales dichas
medidas son solamente una solucion parcial, por lo que puede ser necesario
adoptar algunas medidas complementarias para reducir la cantidad de aguas
residuales. Estas medidas complementarias estan basadas en metodos simples y
accesibles de pre — tratamiento y/o valorizacion de los contaminantes en forma

segregada, aplicables a industrias carnicas de todo tamafio.

Segun Bravo J. (2006), el pre-tratamiento segregado de residuos, antes de que
éstos se mezclen con el efluente industrial, tiene la virtud de reducir el tamafio
de los sistemas de tratamiento final, con la consecuente disminucion de la
inversion requerida para su construccion y del ahorro en costos de operacién y

disposicion final de lodos.

Por otra parte, la valorizacién de residuos segregados, con o sin pre-
tratamiento, es una forma econdmicamente atractiva de aprovechar materiales
y, al mismo tiempo, disminuir significativamente la cantidad de contaminantes
que se descarga o conduce a una planta de tratamiento final, con las mismas

ventajas econdmicas sefialadas anteriormente.

Por lo tanto, antes de implementar cualquier sistema de tratamiento final, es
necesario agotar todas las opciones de Produccion Méas Limpia relacionadas
con el pre-tratamiento y/o valorizacién de residuos en la empresa CARNIDEM
CIA. LTDA.

A continuacién se detalla los aspectos de manejo de materias primas y agua
encontrados en cada area para luego esquematizar los productos resultantes de
cada una para distinguir el proceso de generacion de los contaminantes solidos

y liquidos del recurso hidrico.
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4.1.2 Inspeccion en la Planta

4.1.2.1 Area de Recepcion de materia prima

El &rea de recepcion de materia prima es la entrada Gnica de carne de res,
pollo y cerdo entregada por proveedores seleccionados de acuerdo a requisitos
establecidos por CARNIDEM vy su Sistema certificado de Gestion de Calidad
ISO 9001. En esta etapa se realiza un control de calidad que consiste en una
revision del cumplimiento de las especificaciones higiénico — sanitarias,
calidad de la materia prima, condiciones de transporte, comprobacién de peso
y precio acordados con el proveedor respectivo, pH, temperatura, entre otras
especificaciones de cada materia prima, previo a la aceptacion del producto
entregado.

Una vez aceptada la materia prima en canales se realiza una limpieza y
desinfeccion de las mismas, operacién que requiere el uso de agua y un
desinfectante quimico apto para céarnicos. La limpieza se realiza con manguera
la misma que es maniobrada por el operario, quien va duchando cada canal de
res o cerdo y luego aplica por aspersion el desinfectante sin enjuague. El
lavado dependiendo de la cantidad recibida de canales dura entre dos y cuatro
minutos siendo el caudal aproximado del agua de la manguera de 11,67
Its/min., considerando el tiempo de empleo quiere decir que en esta operacion
se utiliza entre 24 y 46 Its. de agua. Esta cantidad se utiliza los dias de

recepcion de materia prima que son los lunes, miércoles y viernes.

En cuanto a residuos carnicos en la recepcion es casi nula su generacién. En
esta zona también se requiere agua para la limpieza de pisos, paredes, troles,
ganchos y cuarto frio en donde se almacena la materia prima luego de su
desinfeccion, la limpieza del area se realiza todos los dias al final de la jornada
de trabajo. Es dificil controlar la cantidad de agua que se usa para esta
operacion puesto que no existen medidores de agua en la planta.
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4.1.2.2 Area de Despiece

En el &rea de despiece se separa la carne de la estructura dsea de la canal y
luego se clasifica de acuerdo a su calidad, la misma que en este caso esta
determinada por el porcentaje de grasa, se divide en recorte (20 — 40% grasa)
y especial (1 — 3% grasa). La carne despiezada se identifica con un codigo de
compra que identifica el proveedor, la fecha de recepcion, la cantidad que
ingres6 y su costo unitario. Luego se almacena en gavetas protegidas del
contacto con el piso dentro de cuartos frios de acuerdo al sistema FIFO (First

in First out).

De esta etapa se obtiene como residuos:

e Huesos de res y cerdo

e Grasay venas de res

e Pequefios trozos de carne, grasa 0 venas que caen de las mesas de
despiece accidentalmente durante el trabajo.

Estos ultimos son conducidos a las canaletas cuyo destino final es una trampa
de grasa. Los huesos y venas son pesados para su posterior entrega al Basurero
Municipal, mediante un convenio realizado entre la empresa y el
departamento de Higiene Ambiental del Municipio de Latacunga el mismo
que se encarga de su tratamiento, por lo que no son considerados como

contaminantes del agua.

Esta area también demanda una cantidad de agua para la limpieza de mesas de
despiece, cuchillos, chairas, un cuarto frio de carne especial, cortinas plasticas,

paredes, ventanas, pisos plasticos y equipos: mezcladora y sierra de cinta.

Se determind que de esta area se genera alrededor de 900 g. de trozos de
carne por dia de trabajo, los mismos que por caer al suelo pasan a ser
contaminantes del agua residual, una parte de ellos se recupera y se desecha en

el basurero del area junto con el resto de desechos.
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4.1.2.3 Area de Curados

En esta sala se elabora embutidos curados cocidos como jamones y productos
inyectados como chuletas, tocinos, costillas de cerdo; los residuos sélidos y
liquidos que contribuyen a incrementar la carga contaminante de los vertidos

liquidos que se puede identificar en esta zona son:

e Restos de pastas carnicas de jamon, alrededor de 700 gramos por dia

e Salmuera de inyeccidn (pequefias cantidades)

e Agua de reposo de las piezas carnicas a ahumar, la misma que es
eliminada por el sistema de drenaje y al ser portadora de nutrientes y
aditivos quimicos contribuye a incrementar la carga contaminante del

agua residual.

4.1.2.4 Sala de Proceso

En esta area se encuentran dos maquinas cutter, dos embutidoras, una maquina
embutidora — porcionadora automatica Frankamatic y dos mesas de porcionado
manual para los productos de parrillada (chorizo, salchicha blanca, morcilla,

boton).

Debido a que es la zona méas amplia, en ella se produce la mayor cantidad de

contaminantes para el agua, los cuales son:

e Residuos procedentes de pérdidas de pasta durante el cutteado, embutido y
porcionado, los mismos que al caer al piso son transportados a las
canaletas por los operarios con ayuda de palas secadoras, parte de estos
desechos son atrapados en los tamices que forman parte de estos
conductos, mientras que otra parte es conducida a la trampa de grasa,

sobre todo en dias de produccién alta en la que la capacidad de los tamices
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no es suficiente para atrapar toda la cantidad generada. Se estima alrededor

de 1.5 a 4 Kg. de residuos por dia.

En esta zona también se elimina en gran cantidad agua resultante de una
operacion de desaguado del cuero crudo de cerdo ablandado con un aditivo
que contiene acido lactico. Consiste en colocar el o los recipientes donde
se encuentra el cuero de cerdo con la solucion de &cido lactico en una llave
0 manguera de agua, se deja llenar y desalojar dejando que el agua lleve
consigo el resto de acido, es una especie de lavado que dura minimo una
hora, se ha analizado que muchas veces este tiempo no es controlado con

exactitud.

Cabe mencionar que esta sala demanda la mayor cantidad de agua, la
misma que se emplea para produccion en forma de hielo y en la limpieza
de las maquinas e instalaciones. Junto al area de proceso se halla el cuarto
de lavado de jabas, en el que éstas son sanitizadas y desinfectadas, estas
jabas son utilizadas como contenedoras de materias primas en la planta.
Esta actividad también requiere el empleo de cantidades considerables de

agua.

4.1.2.5 Area de Coccion

Esta sala dispone de tres ollas de coccion, dos hornos de secado — ahumado y

uno de vapor. En los cuales se realiza la coccion, escaldado, horneo y/o

ahumado de los distintos productos elaborados en CARNIDEM.

En esta sala se identifica como residuo el agua de coccidn, que es eliminada en

parte por el sistema de canaletas hacia la trampa de grasa, la cual al poseer

temperatura elevada afecta negativamente las caracteristicas del agua residual

generada. Otra parte se usa para la limpieza de pisos donde contribuye por su

temperatura a eliminar residuos grasos impregnados.
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También se observa un consumo considerable del agua debido al enfriamiento
tras la coccidn, pues todo producto debe ser pre- enfriado sumergiéndose en un

bafio de agua al ambiente antes de entrar al cuarto frio.

También se requiere agua en esta sala para la limpieza de los equipos antes
mencionados y de la instalacién misma. En cuanto a contaminantes carnicos se

identificé alrededor de 500 g por dia.

4.1.2.6 Area de Empaque

Esta area genera una baja cantidad de restos causantes de contaminacion para
el agua, alrededor de 500 g. por dia, puesto que en ella se prepara y se realiza
el empaque y embalaje del producto, culmina con la entrega del producto

solicitado al cliente respectivo.

Se ha identificado que genera desechos sélidos como pedazos de tripas
sintéticas, hilos de amarre, pero éstos son depositados en los recolectores de

basura por lo que no tienen contacto con el agua residual.

El agua empleada para la limpieza y desinfeccidn de los equipos de esta sala:
dos rebanadoras automaticas, dos empacadoras al vacio, cuatro mesas de acero
inoxidable y tres balanzas, es también conducida hacia el sistema de drenaje
con una carga organica procedente de restos carnicos de los equipos y quimica

proveniente del detergente usado.

4.1.2.7 Area de Lavado de Furgones
También se tomo en cuenta el area de lavado de furgones que es externa a la

planta de produccion debido a que también requiere de una cantidad

significativa de agua, por lo que fue necesario analizar si se esta consumiendo
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la cantidad necesaria. Ademas se requiere de una cantidad de agua pero en
menor proporcion para el lavado y desinfeccion de las jabas o gavetas de
despacho de producto, actividad que se efectla también en la parte externa.

Se observd que en esta zona es necesario realizar un chequeo de la llave de
agua la cual presentaba fugas, con lo cual se contribuird a disminuir la

cantidad de agua usada para el lavado de furgones.
La Figura 3. resume la generacion de contaminantes en cada etapa del

proceso productivo, los cuales contribuyen a subir la carga contaminante de
los efluentes liquidos identificados en la etapa de investigacion de campo.
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FIGURA. 3. IDENTIFICACION DE CONTAMINANTES DEL AGUA
GENERADOS EN EL DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE
ELABORACION DE EMBUTIDOS
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4.2 Datos obtenidos durante la Investigacion en la Planta productiva

Siendo la hipotesis de la presente investigacion: EI manejo inadecuado de las
materias primas y el agua es la causa principal de la contaminacion ambiental
ocasionada por la actividad de la industria CARNIDEM CIA. LTDA

Se analiz6 el estado inicial del agua residual procedente de las actividades
productivas de la empresa. Para la evaluacion ambiental de descargas liquidas en
la Empresa de Embutidos CARNIDEM - Casa Guillo se realizd la comparacion
con lo establecido en la normativa nacional (TULAS Libro VI. Tabla 11 Limites

de descarga al Alcantarillado Publico) que se reportan en la siguiente tabla.

TABLA 4. Limites de descarga al Alcantarillado Publico segun el TULAS
Libro VI. Tabla 11

Parametros Expresado como | Unidad | Limite maximo permisible
pH upH 5 hasta 9
Caudal medio I/s 1.5 veces el caudal promedio

horario del sistema de
alcantarillado.

Temperatura °C Menor a 40
Demanda Bioquimica de D.B.O:s. mg/l 250
Oxigeno (5 dias)
Demanda Quimica de D.Q.0. mg/I 500
Oxigeno
Sélidos Sedimentables ml/l 20
Sélidos Suspendidos mg/I 220
Totales
Aceites y grasas Sustancias solubles mg/l 100

en hexano

FUENTE: Tabla 11 Limites de descarga al Alcantarillado Pablico, Capitulo VI, Texto
Unificado de Legislacion Ambiental.(40)
ELABORADO POR: Johanna Pilatasig
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En la Empresa se cuenta con dos descargas Liquidas que son de importancia: Las

descargas domésticas y las descargas del Proceso Productivo.

Las descargas servidas son catalogadas como domésticas que provienen
principalmente del area del comedor-cocina e instalaciones sanitarias, no reciben
tratamiento alguno y van directamente al sistema de alcantarillado con el que

cuenta la empresa, la misma que se encuentra en la parroquia Tanicuchi.

Las descargas del proceso productivo fueron objeto de este estudio, la
caracterizacion del efluente se realizé mediante la toma de la muestra en el punto

necesario considerando la ingenieria y salida de efluentes.

La distribucion e ingenieria de la planta recoge todas las aguas residuales de
cada area productiva y son sometidas a un tratamiento primario, que consiste
en dos trampas de grasa, posteriormente se descargan las aguas residuales
directamente al sistema de alcantarillado publico. La muestra para el analisis
fue tomada en la salida del tratamiento primario que la empresa esta dando
actualmente a las aguas residuales y analizada por un laboratorio acreditado
por la OAE.

Figura N° 4. Tratamiento Primario(Trampas de grasa) y Lugar de Muestreo
Fuente: CARNIDEM
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El analisis fisicoquimico realizado inicialmente al agua residual que se originaba

normalmente de la actividad productiva reflejo los siguientes resultados:

TABLA 5. Resultados del analisis y comparacion con la norma nacional

Pardmetros Analizados Metodologia Unidad Resultados Limite Comparaci6
de referencia Maximo ncon la
Permitido Norma
TULAS
pH SM 4500 H+-B |upH 7,1 5 hasta 9 CUMPLE
Caudal Medio * Método I/s 0,05 1,5 veces CUMPLE
vertedero
Temperatura* SM 2550 - B °C 17 <40 CUMPLE
DBOs* SM 5210 - B mg/L 260 250 NO
CUMPLE
DQO SM 5220 - D mg/L 524,3 500 NO
CUMPLE
Sélidos Suspendidos Totales* | SM 2540 - D mg/L 200 220 CUMPLE
Sélidos Sedimentables * SM 2540 - F mg/L <0.1 20 CUMPLE
Aceites y Grasas* EPA 418.1 mg/L <05 100 CUMPLE

Resultados Comparados con Tabla 11 Limites de descarga al Alcantarillado Publico, Capitulo VI, Texto Unificado de
Legislacion Ambiental.

FUENTE: Laboratorio CORPLAB. 2009. Quito -Ecuador
ELABORADO: Johanna Pilatasig

De acuerdo a este resultado se observa que la empresa cumple con la mayoria de
parametros de la norma Nacional, exceptuando el DBOs y el DQO. Es por ello
que fue necesario que los pardmetros que no cumple sean evaluados y tomar

acciones correctivas dentro de un Plan de manejo ambiental.
Segun Bravo, et. al, (2006), al analizar un resultado de laboratorio en la
caracterizacion de un efluente determinado, podemos efectuar entre otras, las

siguientes consideraciones:

a) Un elevado valor en la DBO (Demanda bioquimica de Oxigeno), nos

indica una alta carga organica en las mismas.

65



b) Niveles altos de los solidos y GA (grasas y aceites) nos indica deficiencias
con la limpieza de las salas de proceso lo que ocasiona una gran afluencia

de solidos a los sistemas de conduccion de efluentes.

c) El color es indicativo de presencia de material organico o inorganico en las
de los efluentes. Por ejemplo, en los mataderos el agua inicialmente tiene un
color marron o gris, pero en la medida que ocurren los procesos de
desdoblamiento de los compuestos organicos por las bacterias, el agua se
torna de color café o negro.

En cuanto a DQO (Demanda Quimica de Oxidacion) varios autores indican que
mide la cantidad de materia organica susceptible de ser oxidada por medios
quimicos gque hay en una muestra liquida. Se oxidan por este método también las
sustancias no biodegradables. Un alto valor de DQO seria entonces un indicativo

de que existen sustancias quimicas no biodegradables contaminando el agua.

Conociendo previamente las caracteristicas fisico-quimicas de las aguas residuales
generadas por la industria en estudio, se determind que es necesario evitar en lo
posible la presencia de todo aquel material sélido o liquido, de origen organico y
quimico, que pueda convertirse en un contaminante del agua. Para ello se
considerd necesario hallar las areas de la planta que contribuyen en mayor

magnitud al efecto final del agua residual.

En consecuencia se procedi6 a determinar los siguientes parametros:
1. Pesos de materia organica o residuos carnicos que cada area de la Planta
genera y es eliminada diariamente en el agua residual.
2. Volumen de agua empleado en cada area en la etapa final de limpieza y
desinfeccion diaria.
3. Volumen de jabon empleado en cada area para actividad de limpieza y

desinfeccion diaria

Estos parametros se cuantificaron en cada area durante 20 dias con el proposito de
adquirir un resultado confiable que permitira identificar el area mas contaminante

y poder trabajar en ella para reducir el efecto nocivo sobre el medio ambiente.
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En las tablas 6, 7 y 8 siguientes se expone los resultados obtenidos:

TABLA 6. Resultados obtenidos para la variable residuos orgéanicos

generados diariamente en cada area.

Observaciones Areas de la planta de produccion (Peso en g de residuos)

(dias) Y1 Y2 Y3 Y4 Y5

1 569 543 1834 400 453

2 908 489 1932 324 468

3 759 603 1654 566 521

4 498 497 2323 457 498

5 678 625 1894 465 372

6 467 700 1609 378 522

7 567 687 1328 400 673

8 897 597 1402 386 549

9 590 623 1237 522 652

10 647 327 1528 456 643

11 892 695 2802 654 567

12 685 508 1100 456 328

13 742 478 2994 588 561

14 635 445 1300 651 634

15 900 578 1407 465 610

16 653 625 1542 689 335

17 897 425 3005 700 592

18 734 511 1203 605 455

19 652 586 1906 549 678

20 798 487 1899 674 493

TOTAL 14168 11029 35899 10385 10604

PROMEDIO 708 551 1795 519 530
FUENTE: Johanna Pilatasig

ELABORADO: Johanna Pilatasig

Simbologia:

Y1: Area de Recepcion y Despiece

Y2: Area de Curados
Y3: Area de Proceso
Y4: Area de Coccion
Y5: Area de Empaque
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TABLA 7. Resultados obtenidos para la variable volumen de agua empleada

diariamente para limpieza y desinfeccion de cada area.

Areas de la planta de produccion (lts. usados de agua)

Observaciones Y1 Y2 Y3 Y4 Y5

1 96,0 85,0 175,0 102,0 82,0

2 117,0 92,0 205,0 99,0 78,0

3 110,0 89,0 148,0 143,0 72,0

4 108,0 93,0 187,0 100,0 71,0

5 98,0 89,0 117,0 103,0 79,0

6 118,0 82,0 132,0 94,0 78,0

7 116,0 93,0 128,0 86,0 88,0

8 97,0 102,0 156,0 78,0 92,0

9 119,0 89,0 146,0 81,0 86,0

10 112,0 103,0 175,0 88,0 84,0

11 86,5 108,0 164,0 97,0 76,0

12 97,0 99,0 189,0 105,0 88,0

13 99,0 96,0 196,0 107,0 84,0

14 88,0 102,0 210,0 106,0 79,0

15 113,0 89,0 199,0 111,0 78,0

16 111,0 110,0 178,0 89,0 78,0

17 108,0 98,0 192,0 79,0 81,0

18 113,0 96,0 183,0 68,0 71,0

19 89,0 88,5 192,0 82,0 75,0

20 92,0 84,3 201,0 100,0 87,0

TOTAL 2087,5 1888,0 3472,8 1918,0 |1607,0

PROMEDIO 104,4 94,4 173,6 95,9 80,4
FUENTE: Johanna Pilatasig
ELABORADO: Johanna Pilatasig

Simbologia:

Y1: Area de Recepcion y Despiece

Y2: Area de Curados
Y3: Area de Proceso
Y4: Area de Coccion
Y5: Area de Empaque
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TABLA 8. Resultados obtenidos para la variable volumen de jabon liquido
empleado diariamente para limpieza y desinfeccion de cada area.

Areas de la planta de produccion (Its. de jabon usado)
Observaciones Y1 Y2 Y3 Y4 Y5
1 1,6 0,4 2,4 1,4 0,4
2 1,2 0,6 2,0 1,2 0,4
3 1,6 0,8 2,8 1,4 0,8
4 1,6 0,8 2,2 1,6 0,4
5 1,2 1,2 2,8 1,8 0,4
6 1,4 0,4 2,6 1,4 0,8
7 1,6 0,6 2,8 1,2 0,6
8 1,6 0,8 2,0 1,6 0,4
9 1,8 0,4 2,4 1,2 0,4
10 1,6 0,4 3,2 1,2 0,8
11 1,2 0,4 2,8 1,4 0,6
12 1,8 0,4 2,4 1,6 0,4
13 1,2 0,8 2,0 1,8 0,4
14 1,4 0,8 2,8 1.8 0,6
15 1,6 1,0 2,8 1,6 0,8
16 1,8 0,8 3,2 1,4 0,4
17 1,6 0,6 3,4 1,2 0,6
18 1,4 0,8 2,8 1,4 0,4
19 1,4 0,6 2,4 1,2 0,4
20 1,6 0,8 2,0 1,6 0,6
TOTAL 30,2 13,4 51,8 29,0 10,6
PROMEDIO 1,5 0,7 2,6 1,5 0,5
FUENTE: Johanna Pilatasig

ELABORADO: Johanna Pilatasig

Simbologia:

Y1: Area de Recepcion y Despiece
Y2: Area de Curados

Y3: Area de Proceso

Y4: Area de Coccion

Y5: Area de Empaque

De acuerdo al estudio de campo realizado se tuvo la certeza de que esta planta
productiva tiene varias oportunidades de mejora en cuanto al manejo y
optimizacion de recursos. La ausencia de mecanismos de control de consumo de

agua y generacion de desechos dificultdé mucho el obtener datos cuantitativos
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precisos por etapas, ademas se pudo observar que estos datos no serian fijos pues
como ocurre en las empresas pequefias la produccién es variable entre un dia y
otro, es por ello que se realizd mediciones durante 20 dias para obtener una

muestra representativa.

El volumen de agua se determind considerando el caudal de cada llave que es
11,67 Its/min. aproximadamente y el tiempo empleado en cada area para la
limpieza y desinfeccién. El volumen de jabon se determind usando recipientes
graduados y el peso de residuos con una balanza que se destiné Unicamente para

este fin en la fase investigativa.

Es asi que la Inspeccion permitié afirmar que todas las areas de la Planta
productiva tienen un consumo diferente de agua y jabdn por dia, asi como
generan cantidades distintas de residuos organicos, como lo expresan las Tablas
6,7 y 8, esto depende de factores como la orden de produccién del dia, cantidad de

ingreso de materias primas, manejo de los trabajadores, entre otros.

4.3 Verificacion de la hipotesis

Como se indicé anteriormente en 2.5 la hipotesis nula de esta investigacion es:

Ho: El manejo inadecuado de las materias primas y el agua es la causa principal
de la contaminacion ambiental ocasionada por la actividad de la industria
CARNIDEM CIA. LTDA.

Para verificar la hipétesis anterior se considerd necesario aplicar ciertas
actividades que contrarresten el efecto negativo de un mal manejo de las materias
primas, agua y detergente identificados como los contaminantes principales del
agua en la inspeccién a la Planta y confirmado por los resultados del analisis
fisicoquimico realizado al agua residual reportado en la Tabla 4, en el cual indica
un valor de DBOs y DQO fuera de los limites aceptables por el TULAS. Para que

estds actividades a aplicar sean efectivas y con ello obtener parametros que
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cumplan con las exigencias ambientales, se analiz6 en primera instancia que era
muy importante conocer cuéles son las areas que aportan mayoritariamente con
los contaminantes identificados en la inspeccidn previa de la planta productiva

para en base a ello encontrar las alternativas mas idoneas.

Para este fin se aplico un disefio experimental de un factor con disefio
completamente aleatorizado a tres sub-hipdtesis nulas que permitiran hallar las
areas en las que se requiere optimizar recursos y plantear las actividades que
ayudaran a verificar la hipétesis general de esta investigacion. Las sub-hipotesis
son las mencionadas a continuacion:

Primera sub-hipotesis:

1. HO: La cantidad de residuos céarnicos contaminantes es igual en las cinco

areas de la empresa

H1: Al menos dos areas producen una cantidad diferente de residuos

carnicos contaminantes.

Segunda sub-hipdtesis:

2. HO: La cantidad de agua empleada para la limpieza y desinfeccion es igual

en las cinco areas de la empresa

H1: Al menos dos areas utilizan una cantidad diferente de agua para la

limpieza y desinfeccion.

Tercera sub-hipotesis:

3. HO: La cantidad de jabén empleado para la limpieza y desinfeccion es

igual en las cinco areas de la empresa.
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H1: Al menos dos &reas utilizan una cantidad diferente de jabon para la

limpieza y desinfeccion.

4.3.1 Disefo experimental para las sub-hipotesis

Se realiz6 un andlisis de varianza aplicando el disefio de un factor completamente
aleatorizado, empleando los datos reportados en las Tablas 6, 7 y 8, con las que se
procede a verificar las tres sub-hipdtesis planteadas en el punto anterior, los
resultados del disefio experimental y las pruebas de Tukey se exponen en las

Tablas siguientes:

TABLA 9. Andlisis de varianza para peso de residuos carnicos contaminantes

del agua.
GRADOS
FUENTE DE SUMA DE DE CUADRADOS RAZON DE F.
VARIACION CUADRADOS LIBERTAD MEDIOS VARIANZACRITICO
Areas 24190643,10 4 6047660,78 77,93 2,47%**
Error 7372085,65 95 77600,90
Total 31562728,75 99

*** = Significativo al 5%
FUENTE: Johanna Pilatasig
ELABORADO: Johanna Pilatasig

Los resultados reportados en la Tabla 9 indican que existe diferencia significativa
en la generacion de residuos carnicos contaminantes entre las distintas areas de la
planta de produccidn, en base a ello con un o = 0.05 se rechaza la hip6tesis nula
de similitud entre las areas en cuanto a la generacion de residuos carnicos

contaminantes.

72



Para determinar las areas que presentan las respuestas experimentales que difieren
entre si se aplico la prueba de comparacion maltiple Tukey, que se expone en la

tabla siguiente:

TABLA 10. Prueba de Tukey al 5% para la respuesta experimental peso de

residuos carnicos contaminantes del agua.

AREA PROMEDIO RANGO
Proceso 1794,95 a
Recp.y Despiece 708,40 b
Curados 551,45 bc
Empaque 530,20 cd
Coccibdn 519,25 d
FUENTE: Johanna Pilatasig

ELABORADO: Johanna Pilatasig

La Tabla 10 refleja que el area de Procesamiento difiere significativamente de los
demas, en lo referente a la cantidad de residuos carnicos generados, es decir esta
vendria a ser la principal fuente de contaminacion organica para el agua residual
resultante, pues presenta el promedio mas alto comparado con el resto de pesos de

contaminantes.

TABLA 11. Analisis de varianza para volumen de agua empleada para la

etapa de limpieza y desinfeccion

FUENTEDE SUMADE GRADOSDE CUADRADOS RAZON DE
VARIACION CUADRADOS LIBERTAD MEDIOS VARIANZA F.CRITICO

Areas 108056,25 4 27014,06 110,38 2,47***
Error 23250,91 95 244,75
Total 131307,16 99

*** = Significativo al 5%
FUENTE: Johanna Pilatasig
ELABORADO: Johanna Pilatasig
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El andlisis de varianza refleja la existencia de diferencias significativas en el
volumen de agua empleado para la limpieza y desinfeccion entre las areas de la
planta de procesamiento, por lo que con un nivel de significancia del 5% se debe

rechazar la hipétesis nula de igualdad entre las areas.

Los resultados de la prueba de comparacién multiple Tukey aplicada para

encontrar las areas que difieren en este aspecto se detalla en la siguiente tabla:

TABLA 12. Prueba de Tukey al 5% para la respuesta experimental cantidad

de agua empleada para la limpieza y desinfeccion

AREA PROMEDIO RANGO
Proceso 173,64 a
Recp. y Despiece 104,38 b
Coccion 95,90 c
Curados 94,40 cd
Empaque 80,35 d
FUENTE: Johanna Pilatasig

ELABORADO: Johanna Pilatasig

La Tabla 12 indica que todas las areas difieren significativamente se observa que
Procesamiento y Recepcién — Despiece son las que presentan promedios mas
altos, es decir en ellas se da el mayor consumo de agua, las dos areas siguientes en
la tabla también presentan promedios altos de consumo de agua, esto se
considerara en el paso siguiente de la investigacion que es el planteamiento de
alternativas de PML, pues se tratara de tomar en cuenta todas las areas de la planta

en el ahorro del recurso hidrico.
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TABLA 13. Analisis de varianza para volumen de jabén empleado para la
etapa de limpieza y desinfeccion

FUENTE DE SUMA DE GRADOSDE CUADRADOS RAZON DE
VARIACION CUADRADOS LIBERTAD MEDIOS  VARIANZA F.CRITICO

Areas 54,16 4 13,54 197,59 2,47**%*
Error 6,51 95 0,07
Total 60,67 99

*** = Significativo al 5%

FUENTE: Johanna Pilatasig
ELABORADO: Johanna Pilatasig

El andlisis de varianza aplicado a la respuesta experimental volumen de jabdn
empleado en las areas indica, que con un o = 0.05 la hipotesis nula de igualdad de
las areas en lo referente al uso de jabon debe rechazarse por existir diferencia

significativa entre las zonas productoras.

A continuacion se reporta los resultados de la prueba de Tukey al 5% realizada.

TABLA 14. Prueba de Tukey al 5% para la variable cantidad de jabon
empleado para la limpieza y desinfeccion

AREA PROMEDIO RANGO
Proceso 2,59 a
Recp. y Despiece 1,51 b
Coccion 1,45 c
Curados 0,67 d
Empaque 0,53 d

FUENTE: Johanna Pilatasig
ELABORADO: Johanna Pilatasig
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En la Tabla 14 se identifica las areas que difieren significativamente en cuanto a
la respuesta experimental cantidad de jabon empleado para la limpieza y
desinfeccion, éstas corresponden a Procesamiento, Recepcién - Despiece y
Coccion respectivamente, siendo la primera la que mayor consumo de jabon tiene
para la actividad final de la jornada de trabajo y en consecuencia es la que aporta

con mayor cantidad de contaminantes quimicos.

4.3.2 Resumen de los Resultados del Disefio Experimental

El disefio experimental aplicado permiti6 identificar a las areas de Procesamiento,
Recepcion — Despiece y Coccidn como las zonas que contribuyen a incrementar la
carga contaminante del agua residual producto de las actividades realizadas en la
empresa CARNIDEM CIA. LTDA. Cabe destacar que de las tres areas la de
Procesamiento ha resultado significativa en cuanto a elevada produccion de restos
carnicos, volumen de agua empleado y detergente de limpieza, como puede
observarse en la Tabla 15 que resume los resultados encontrados en el estudio
realizado. Esto se justifica por el hecho de que en estas salas se concentra la
mayor cantidad de trabajo, en cuanto a recepcion de materias primas, desinfeccion
de las mismas, separacion en partes para fines de industrializacion vy

transformacion en productos terminados cocidos listos para empacar.

76



TABLA 15. Resumen de las variables analizadas en todas las &reas de planta
de productiva de CARNIDEM para encontrar las principales fuentes de

contaminacion del agua residual.

Variables analizadas (en | Areas de mayor influencia Promedios hallados
la produccion diaria) en la contaminacion durante el periodo de

investigacion

Residuos organicos e Procesamiento 1794.5 g/dia
generados
Volumen de agua e Procesamiento, 173.64 lts./dia
empleado para limpieza y aunque todas las
desinfeccion areas presentan un
consumo

importante de

agua.

Volumen de jab6n e Procesamiento e 2.59 lts./dia

empleado para limpieza y e Recepciony e 1.51 Its./dia
desinfeccion Despiece

e Coccion e 1.45Its./dia

FUENTE: Johanna Pilatasig
ELABORADO: Johanna Pilatasig

Una vez identificados los focos contaminantes que elevan la carga bioquimica y
quimica de las aguas residuales, se procedi6 a investigar posibles alternativas para
el ahorro de agua y disminucion de contaminantes a traves de un plan de
sugerencias de Produccion mas Limpia  que contribuira a reducir la
contaminacion ambiental de las descargas liquidas resultantes, este se reporta en

el Capitulo VL.
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4.3.3 Actividades implementadas en CARNIDEM CIA LTDA. para verificar

la hipotesis general

De las actividades del Plan de sugerencias de Produccion Més Limpia para la
empresa CARNIDEM CIA. LTDA expuesto en el capitulo VI se procedié a
implementar las mas accesibles en cuanto a costos y tiempo, sin embargo se contd
con el apoyo del Gerente General de la empresa, quien manifesté su compromiso

de implementar todas las actividades dentro de un plazo no muy lejano.

En la siguiente tabla se resume las actividades que se lograron implementar en el
tiempo de la investigacion, luego de las cuales se procedio a realizar un nuevo
muestreo para verificar si las actividades contribuyeron a mejorar la calidad del
agua residual. También se sefiala las actividades que la empresa implementara a

futuro.
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TABLA 16. Estrategias de PML implementadas en la empresa CARNIDEM

CIA.LTDA
FACTOR QUE ACTIVIDAD QUE, RESPONSABLE

INCREMENTA ITA CONTRARRESTARIA DE SU,

CONTAMINACION (ESTRATEGIA DE PML) EJECUCION
(OPORTUNIDAD DE PML)

Capacitar a los operarios en el manejo  Jefe de Seguridad
o del agua y limpieza en seco. Alimentaria/ Jefe de

Manejo inadecuado del agua en Produccion

las actividades de limpieza por el
personal

No existe un método para
controlar el consumo de agua en
la planta

*Colocar dispositivos para reducir el
consumo de agua en las mangueras:
pistolas de presion.

*Colocar un medidor de flujo para asi
tener indicadores de consumo de agua
por dia de trabajo o por tonelada de
producto y con ello detectar variaciones
indebidas.

Jefe de Mantenimiento

Jefe de Mantenimiento

Eliminacion de todos los residuos
carnicos, directamente a las
canaletas

-Prevenir la caida al suelo de restos

pequefios de carne o producto terminado,

vigilando que se cumpla la disposicion

dada al personal de tener una cantidad de

producto en las mesas para maximo 1
hora de trabajo. (Despiece y Empaque).

-Instruccién al personal en la recoleccién

en seco de residuos carnicos y dotacién
de palas recogedoras para este fin.

- Adaptar en los tamices una malla
metalica de menor didmetro para atrapar
la mayor parte de residuos de menor
didmetro.

- Disefio de recipiente con fondo tipo
cedazo para retener los residuos carnicos
que resultan de la limpieza de la
embutidora y salmueras o aguas de
reposo

Jefe de Seguridad
Alimentaria/ Jefe de
Produccion

Jefe de Seg.
Alimentaria

Jefe de Mantenimiento

-Llave de agua externa (lavado de
furgones) en mal estado
-Llaves de bafios permiten el
despilfarro de agua

- Arreglar las llaves externas que tienen
fugas.

*Instalar llaves de agua pulsadoras en
los bafios de la empresa

Jefe de Mantenimiento

Jefe de Seguridad

- Revisar que el personal cierre las llaves ' Alimentaria

en el receso y salida del trabajo.
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FACTOR QUE
INCREMENTA LA
CONTAMINACION

(OPORTUNIDAD DE

PML)

ACTIVIDAD QUE
CONTRARRESTARIA
(ESTRATEGIA DE PML)

RESPONSABLE DE SU
EJECUCION

Alto consumo de agua para la
etapa de coccidn y generacién
de hielo en la maquina de hielo

- Reutilizar el agua de las ollas
de coccion para la limpieza.
-Recuperar el condensado de
la maquina de hielo para
reutilizarlo en limpieza de
pisos.

*Recuperar el condensado de
vapor de las ollas de coccion
mediante tuberias para retorno
de agua alimentacién del
caldero.

Jefe de Seguridad Alimentaria

Jefe de Mantenimiento

Elevado consumo de agua en
la etapa de pre-enfriamiento

- Colocar hielos en el
transcurso de la produccion en
el coche de enfriamiento.

Jefe de Produccion/Personal
de coccidn

Consumo importante de agua
en la operacioén de desaguado
de cuero

- Enjuague manual, retirando
el cuero ablandado a otro
recipiente con agua limpia.

Jefe de Produccidn, Operario
cuttero

Uso diario de quimicos para la
limpieza que terminan
contaminando el agua residual
incrementando su DQO

-Instruccién al personal en
buenas practicas de uso de
jabon para la limpieza.

-Uso de jabones
biodegradables para la
limpieza y desinfeccién

Busqueda de alternativas para
bajar el consumo de jabén y
agua: Hidrosprayers,
hidrolavadoras o lavadoras a
presion.

- Controlar las dosificaciones
de cloro que se esta empleando
para la desinfeccion semanal y
mensual

Jefe de Seg. Alimentaria

No se dispone de un
tratamiento adecuado para
ayudar a la accion de las
trampas de grasa

Aplicacion de un tratamiento
primario de refuerzo a las
técnicas de PML (Bacterias
degradadoras)

Jefe de Seguridad Alimentaria

*Actividades que requieren mayor inversion econémica y la empresa se ha comprometido a
implementar en el afio 2011. El resto de actividades ya se implementd en la presente investigacion.

FUENTE:

Johanna Pilatasig

ELABORADO: Johanna Pilatasig
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4.3.3.1 Capacitacion al personal y Supervision en las operaciones de limpieza

Se realiz6 capacitaciones al personal sobre la importancia del agua y su costo para
la empresa, esto debido a que ellos son los principales manipuladores de este
recurso, por lo que fomentar en ellos una conciencia de ahorro facilita las

actividades de optimizacion.

Ademaés se hizo énfasis en la limpieza en seco, es decir la recoleccién inicial de
residuos carnicos de equipos, pisos y superficies en general sin el uso de agua

para este fin se les proveyo de toallas, esponjas y palas recogedoras apropiadas.

Se les instruyé en el cerrado de las valvulas en la planta cuando su uso no es
necesario. Ademas se inculcé la importancia de asegurarse que las llaves queden

cerradas durante las pausas y al terminar la jornada de trabajo.

Se prest6 atencion a las operaciones de lavado y la manera en que se realizan,
verificandose que se realicen en orden correcto es decir de arriba hacia abajo,
primero paredes, luego equipos y mesas, finalmente pisos para evitar salpicaduras
que causen recontaminaciones en el aspecto sanitario y un doble uso del agua en
el aspecto ambiental. Se realiz6 instructivos de limpieza y desinfeccion para cada
equipo y se capacitd al personal en su manejo con el propdsito de evitar
despilfarros de agua y detergente asi como dafios a las maquinas por malas
practicas de limpieza. Estos instructivos y registros de capacitacion se reportan en

Anexos.

Para evitar la presencia de residuos carnicos en el suelo, se analizé la forma de
trabajo del personal del area de Despiece, en donde se encontrd que la causa por la
que caen trozos de carne es por el espacio, pues tendian a aglomerar la materia
prima en las mesas. En vista de ello se dio la disposicion de Gnicamente sacar la
cantidad estimada para una hora de trabajo, con lo cual se favoreci6 la
conservacion de las materias primas y se evitd la posibilidad de que caigan
residuos al piso y estos sean enviados a los conductos contaminando el agua

residual.
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Se identificé que gran parte de los residuos que contaminan el agua provienen de
la limpieza de la méquina embutidora la cual constantemente debe estar siendo
lavada para evitar la mezcla de pastas de productos, se tomd entonces como
medida colocar un recipiente en el que se coloco una malla de 3mm en el fondo
cada vez que se elimine de agua con restos de pasta de la embutidora, de modo
que estos Ultimos quedan atrapados en el recipiente, se determind que al dia se

recupera entre 5y 6 Kg.

Las salmueras y aguas de reposo de los productos inyectados son eliminados por
estos tamices que contienen mallas para realizar una especie de filtrado que

retiene los residuos de carne y grasa que en ellas esta inmersa.

A la par con la limpieza en seco puesta en practica en la planta, se coloc mallas
de didmetro menor (5mm) en los tamices de la planta cuyo didmetro es de 10 mm

aproximadamente, con lo cual se detuvo el paso de los residuos mas pequefios.

Los residuos organicos producto de la limpieza en seco y la presencia de mallas
de menor didmetro se recogen al final de la limpieza en fundas de basura las
cuales se entregan al carro de Basura del Municipio el mismo que se encarga de

su tratamiento.

La ejecucidn de estas actividades es vigilada diariamente por la persona encargada

de Seguridad Alimentaria en la planta de produccion.

4.3.3.2 Reparacion de fugas

Se solicito al personal de mantenimiento cambiar las llaves de la planta para evitar
el goteo ya que se encontro algunas en mal estado también se tomo en cuenta una
Ilave externa que se encuentra en el area de lavado de furgones. Se solicitd que

estas sean revisadas con cierta frecuencia para lo cual esta actividad se encuentra
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incluida dentro de un Plan de Mantenimiento Preventivo, con lo cual puede

controlarse su cumplimiento mediante una auditoria al proceso de Mantenimiento.

La empresa adquirio una hidrolavadora para el lavado de los furgones y las

gavetas con lo cual se ha reducido el consumo de agua para estas actividades.

4.3.3.3 Recuperacién de condensados de la maquina de hielo y de los equipos
de coccion

Es aconsejable para la empresa que se recupere los condensados generados por los
equipos de coccién. Pues su aprovechamiento es una oportunidad de ahorrar
dinero reduciendo el consumo de agua, se dejo planteada esta actividad la misma
que se realizara en el 2011 de acuerdo a una planificacién indicada por el Sr.
Gerente de CARNIDEM CIA. LTDA.

Se comenzd a recuperar el condensado producido por la maquina de hielo, en un
recipiente diariamente su volumen es de aproximadamente 12 a 16 Its de agua,

que se utiliza en la limpieza al final de la jornada.

De igual forma se instruyé al personal para usar el agua que resulta de la coccion
para la remocion de grasa de gavetas sucias, pisos y equipos, ya que la misma por

su temperatura y limpieza facilita esta accion.

4.3.3.4 Colocacion de hielos en el coche de enfriamiento

Los productos como salchichas y mortadelas son colocados en el coche de
enfriamiento luego de su proceso de coccion para bajar su temperatura antes de
ingresar a un cuarto de enfriamiento, en esta etapa la demanda de agua es elevada,
se implementd la aplicacion de hielos a este coche en ciertos intervalos de tiempo.

Estos hielos son elaborados en el cuarto de congelacion en recipientes asepticos y
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en un éarea destinada a este fin. Con ello se redujo el consumo de agua

aproximadamente en un 10%.

4.3.3.5. Reduccion del consumo de agua en el desagiiado del cuero de cerdo
ablandado.

En esta etapa se desperdiciaba mucha agua, pues como se explico anteriormente el
cuero se colocaba en recipientes con la solucion de ablandador més agua y luego
de su tiempo de reposo se colocaban bajo una llave de agua en donde se dejaba
que el agua fluya minimo una hora para que realice una especie de lavado y

remocion del ablandador.

Por ello se decidié cambiar de procedimiento: se doto al operario encargado de
guantes de proteccion apropiados para que retire los trozos de cuero desde el
recipiente en el que se encuentra en remojo con el ablandador a base de acido
lactico (diluido en una cantidad determinada de agua) a otro recipiente con agua
limpia, en el que realiza un enjuague mas uniforme, posteriormente el cuero es
escurrido y colocado en las gavetas adecuadas para su posterior molienda. Con
ello se redujo el consumo de agua en un 70% aproximadamente. El agua que
contiene el &cido es neutralizada con un volumen determinado de una solucion de
NaOH al 10% antes de su eliminacién a los conductos para evitar que acidifique
el pH global del vertido liquido. Mientras que el agua del otro recipiente cuya

agua es casi cristalina se utiliza para un enjuague inicial del piso.

4.3.3.6. Uso de detergentes biodegradables para la limpieza y desinfeccion

Se implementd la utilizacion de detergentes biodegradables en la empresa para lo
cual se solicitdé al proveedor que trabaje en sus férmulas y sustituya los
componentes no biodegradables por otros que no causen dafio al ambiente. El

proveedor accedio y esto se consiguid sin variacion significativa de precios. Los
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nuevos productos presentaron segun sus fichas técnicas reportadas en los Anexos
de esta investigacion, un alto porcentaje de degradabilidad con lo cual se

contribuiria a bajar la carga quimica contaminante reflejada por el valor DQO.

4.3.3.7. Aplicacion de un tratamiento primario sencillo (bacterias
degradadoras)

Para mayor seguridad y efecto sinérgico con la aplicacion de técnicas de
pre — tratamiento y tratamiento primario (trampa de grasa), se buscd en el
mercado otra alternativa de acuerdo al caudal del agua residual que procede de la
produccién de CARNIDEM. Se encontrd que hay una infinidad de tratamientos
desde las més costosas plantas de tratamiento cuyo precio minimo esta alrededor
de 4000 dolares, sin embargo ellas funcionaban bien con caudales mayores,
siendo el caudal de la empresa en estudio apenas de 0.05 a 0.06 Its/s el método
méas recomendado fue el de aplicar bacterias vivas a las tuberias, drenes y
desagties, el nombre comercial del producto es L1000, cuyo costo por It. es de
36.5 dolares y es distribuido por la empresa AWT, Andean Water Treatment.
Segun indica su presentacion (reportado en Anexos) es una empresa que desde
1972 viene prestando servicios de tratamiento de aguas para acondicionamiento

industrial, institucional y doméstico en el Ecuador.

Segun en catdlogo de productos de AWT (2009), L1000 estd formulado y
empacado para su adicion directa en areas de procesamiento, equipos, tuberias de

cualquier tipo contaminada con grasas.

De acuerdo a la misma ficha técnica del proveedor el producto constituye la
mezcla de nutrientes de alta potencia, estimulantes y surfactantes con
microorganismos capaces de degradar un amplio rango de aceites, grasas y
compuestos organicos, bajo condiciones aerobias, anaerobias y facultativas bajo

las condiciones mas adversas.

Los beneficios de este producto segun su ficha técnica son los siguientes:
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e Reduccién de DBO, DQO, SS y grasas

e Eliminay previene taponamientos de tuberias

e Mejora la calidad del efluente, reduciendo sus costos de tratamiento.

Siguiendo las recomendaciones del proveedor se esta aplicando L 1000 dos veces

por semana, 100 ml. en el inicio del ramal de conductos que llevan el agua

residual hacia la trampa de grasa y 50 ml en 6 puntos de los canales que se

encuentran en la planta productiva. Esto se realiza al final de la jornada luego de

la limpieza y desinfeccidn.

Fue necesario adaptar el medio para el desarrollo de las bacterias las mismas que

requieren un pH entre 6 y 9 y una temperatura no mayor a 45°C, para ello se

realizd un estudio de los quimicos utilizados en la limpieza que podrian afectar

negativamente a su crecimiento.

TABLA 17. Valores pH de los quimicos empleados en la planta productiva

PRODUCTO VALOR EN VALOR
ESTADO PURO DILUIDO EN
AGUA

Desengrasante —desinfectante CT 9.11 7.60
Desengrasante —desinfectante CD 7.50
Antigrasa 6.65
Removedor de incrustaciones 3.32 3.56
Cloro 10% 11.38
Cloro para pediluvio 8.86 — 8.41
Cloro para desinfeccion 8.10
Amonio cuaternario Chemlook diluido 7.40
(desinfeccion de carnes)
Amonio cuaternario Chemlook diluido 7.20
(desinfeccion de tripas)
Desengrasante —desinfectante CT/CD 10.40
preparado + cloro
Desengrasante —desinfectante preparado 8.43-8.49
Agua de las ollas de coccion 7.94
Aditblan + agua (desaguado de cuero) 6.01

FUENTE: Johanna Pilatasig
ELABORADO: Johanna Pilatasig
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Segun esta medicion los quimicos que puede afectar el desarrollo de la bacteria

son:

El quimico removedor de incrustaciones usado para moldes por su pH acido 3.56
puede inhibir el crecimiento de muchas colonias de bacterias beneficiosas. Fue
necesario neutralizar con una solucién alcali antes de eliminar a las canaletas,
siendo ésta una solucion al 10% de NaOH. Se determind que se necesita 1.5 Its de

ella para neutralizar 500 Its de solucion de removedor de incrustaciones en agua.

Con la mezcla de desengrasante- desinfectante + cloro se hizo pruebas para bajar
el pH de esta solucién afiadiendo 400 ml de jabon desengrasante -desinfectante +
100 ml de cloro en 20 litros de agua. Obteniéndose excelentes resultados también
desde el aspecto de higiene reflejado en los recuentos microbioldgicos realizados

a superficies en las que se uso esta mezcla.

Con la medida tomada de utilizar el agua de las ollas de coccion para ayudar en la
limpieza se evitd eliminarla directamente a los conductos a temperaturas altas que

podrian inhibir el desarrollo de las mismas.

Luego de tres meses tiempo que se considerd necesario para gque las bacterias se
adapten, formen colonias en el interior de las tuberias y degraden el material
solido, se prob6 los beneficios ofertados por el producto y las técnicas de PML
aplicadas mediante un segundo analisis fisicoquimico al agua residual, mismo que
se compard con el andlisis inicial, encontrandose satisfactoriamente que los
niveles de DBOsy DQO ya se encuentran dentro de los limites permisibles por la
normativa Ambiental, otra evidencia de la accion de estas bacterias y las
estrategias de PML fue que al limpiar las trampas de grasa que se realiza
semanalmente se notd gran disminucién en la cantidad de residuo sélido, con ello
se tomd la decision de seguir empleando este método de reduccion de la

contaminacion del agua residual.
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TABLA 18. Resultados del segundo andlisis de agua residual realizado y

comparacion con la normativa nacional

Pardmetros Analizados | Metodologia | Unidad | Resultados Limite Comparacién
de referencia Maximo con la Norma
Permitido
pH APHA4500H+ upH 6.70 5 hasta 9 CUMPLE
B
Caudal Medio Método I/s 0.06 1,5 veces CUMPLE
vertedero
Temperatura APHA 2550 B °C 21.00 <40 CUMPLE
DBOs APHA 5210 B mg/L 52.09 250 CUMPLE
DQO APHA 5220 C mg/L 187.00 500 CUMPLE
Sélidos Suspendidos | APHA 2540 F mg/L 145.00 220 CUMPLE
Totales
Sélidos Sedimentables SM 2540 - F ml/L <0.20 20 CUMPLE
Aceites y Grasas APHA 5520 B mg/L 11.60 100 CUMPLE

Legislacion Ambiental.

Resultados Comparados con Tabla 11 Limites de descarga al Alcantarillado Publico, Capitulo VI, Texto Unificado de

FUENTE: Laboratorio OSP. 2010. Universidad Central del Ecuador. Quito
ELABORADO: Johanna Pilatasig

Para este segundo andlisis se realiz6 un muestreo compuesto en el que se tomo

varias muestras en el dia de trabajo, el lugar de muestreo fue el tanque de

disipacion que esta a continuacién de la segunda trampa de grasa de la empresa, se

utilizoé envases esterilizados de plastico y equipo de proteccidn personal (guantes

quirargicos esterilizados, protector bucal y nasal, ropa apropiada y cubre cabello),

las horas a las que se realizo las tomas de muestra fueron las siguientes:

1. 9:00 se tomO una muestra de 1lt. de agua residual, se escogié esta hora

para la primera muestra ya que en este momento empiezan a generarse

las descargas.

N o g bk~ DD

de 1lt.

10:20 se tomo una muestra de 1,2 It. del vertido
11:10 se obtuvo 1 It. del liquido residual.
13:00 el volumen fue de 1,3 It.
14:30 se obtuvo 1 It.
15:45 la muestra fue de 1,1 It
16:35 se tomo la muestra final al terminarse la produccién del dia y fue
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En base al volumen tomado en el muestreo y el tiempo requerido para alcanzar
dicho volumen que fue de 15 segundos, se calcul6 el caudal promedio de los
vertidos mismo que fue de 0,06 It/s. Los volumenes parciales se uniformizaron
en un recipiente esterilizado, luego de lo cual se coloco en envases apropiados de
acuerdo a lo requerido por el laboratorio OSP de la Universidad Central para su

inmediata entrega y analisis.

Los resultados reflejan una notable mejoria en los parametros DBOs y DQO que
se encontraban inicialmente fuera de pardmetros, también se observa que los
demas parametros siguen cumpliendo con la normativa ambiental aplicable, con lo
cual se verifica la hipotesis planteada en esta investigacion: “El manejo
inadecuado de las materias primas y el agua es la causa principal de la
contaminacion ambiental ocasionada por la actividad de la industria CARNIDEM
CIA. LTDA” Ya que al atacar aquellas acciones que reflejaban una
administracion no adecuada de los residuos y el recurso hidrico se consiguio
resultados fisicoquimicos favorables en los vertidos liquidos de manera que no

afectan en la misma magnitud al medio ambiente.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

1. La investigacion permitié identificar los residuos que contribuyen a
contaminar el recurso agua durante la actividad productiva de la empresa
CARNIDEM CIA. LTDA, ellos se resumen en restos de materias primas y
pastas carnicas generadas en el area de Despiece y Procesamiento, jabones
de limpieza y un uso excedente de agua en algunas actividades; con la
identificacion de los problemas de cada area y la determinacion de las
areas mas contaminantes se llego a establecer alternativas que permitiran
reducir el impacto ambiental de las descargas liquidas producidas como
consecuencia de la actividad de la fabrica. Aplicando el concepto de
Produccion Mas Limpia se enuncié un conjunto de recomendaciones que
se pueden implementar, las méas accesibles ya se pusieron en practica con
lo cual se pudo cumplir con la normativa ambiental vigente, es decir se
pudo bajar los indices DBO y DQO los cuales se encontraban fuera de

limites tomando como referencia el TULAS en su capitulo V.
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2.

3.

Los problemas prioritarios hallados en la empresa en cuanto al manejo de
materias primas y agua, radica principalmente en la falta de capacitacion al
personal, instalaciones y habitos que permiten la caida de trozos pequefios
de materia primas y pastas carnicas al piso que luego son eliminados a los
canales de desague, falta de control en el uso de agua para la produccion y
actividades de limpieza, de igual forma el uso de detergentes no
biodegradables y su uso excesivo, etc. La inspeccion realizada a la planta
productiva y el estudio de cada una de las salas permitié identificar los
contaminantes de mayor importancia, a la vez la aplicacion del disefio
experimental a las respuestas experimentales estudiadas durante veinte
dias laborales hizo posible encontrar las areas que aportan mayor
contaminacion hacia el agua residual. Estas fueron el area de
Procesamiento, Recepcion — Despiece y Coccion, mismas que generan
residuos carnicos en cantidades importantes y representan un consumo
elevado de agua y jabon para la actividad de limpieza y desinfeccion de la

planta realizado todos los dias al final de la jornada.

Se documento un Plan de sugerencias de Produccion mas Limpia para la
reduccion de la contaminacién ambiental de las descargas liquidas
resultantes, tomando en cuenta los problemas detectados inicialmente en
la etapa de inspeccion en la planta productiva, en este Plan se documentd
una serie de actividades que fueron aceptadas por la parte administrativa
de la empresa, la misma que manifestdé su compromiso de realizarlas. Las
estrategias de PML recomendadas a la empresa se reportaron en la Tabla
N° 16 Capitulo IV. Dentro de este plan se logré ya implementar las
alternativas de PML mas accesibles como son: capacitacion al personal, el
uso de detergentes biodegradables, control del uso de agua, limpieza en
seco, aplicacion de un tratamiento sencillo por la aplicacion de bacterias
degradadoras de materia organica, adoptar habitos que impidan la caida de
restos de materias primas al suelo, adaptar mallas de menor didmetro que
ayuden a retener una cantidad mayor de residuos en los tamices de la

planta, arreglo de llaves externas con fugas, reutilizacion del agua de las
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ollas de coccion para limpieza, recuperacion del condensado de la maquina
de hielo, reduccion del consumo de agua para ablandar cuero, controlar el

uso de jabon y cloro para actividades de limpieza y desinfeccion.

Las Tablas 5 y 18 reflejan la disminucion significativa de los pardmetros
fisicoquimicos analizados en el agua residual de manera especial los
valores DBO y DQO que indican en el segundo resultado que las
descargas contienen una menor cantidad de residuos contaminantes de tipo
organico y quimico, con lo cual se esta contribuyendo a la conservacion
del medio ambiente a traves de la reduccion de la contaminacion del

recurso hidrico.

TABLA 19. Comparacion de valores DBOs Y DQO en ambos analisis
y con la normativa TULAS

PARAMETRO | Unidad Primer Segundo Limite
Anélisis Anaélisis Maximo
segun la
normativa
TULAS
DBOs mgO,/I 260.00 52.09 250
DQO mgO,/I 524.30 187.00 500

FUENTE: Tablas 5y 18
ELABORADO: Johanna Pilatasig

La Tabla 19 refleja en el primer analisis un valor DBOs es de 260 mg/I
siendo la normativa de 250; en el segundo analisis se obtuvo un valor de
52.05 mg/l. En cuanto a DQO en el primer caso el resultado fue de 524,30
mg/l y la normativa exige 500; luego de aplicar las medidas de PML el
valor DQO fue de apenas 187 mg/l. Como puede observarse el grado de
contaminacion desde un inicio no excedia en gran magnitud las exigencias
medioambientales, de ahi que nace la inquietud de investigar para llegar a
la aplicacion de métodos de tratamiento sencillos y de bajo costo, con lo
que se evita la implementacion de tratamientos muy sofisticados y de

elevado valor monetario que incluso podrian no funcionar bien ya que el
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5.

caudal de los vertidos fluctta entre 0.05 y 0.06 I/s en promedio, que resulta
ser bastante bajo.

Con este estudio se ha logrado proporcionar a las pequefias y medianas
empresas dedicadas a la produccion de derivados carnicos, una guia de
opciones practicas y econdémicas, mediante la aplicacion del precepto de
Produccion Mas limpia, el cual es algo que todavia no es de conocimiento
de todas las empresas, esto les permitiran reducir el costo del tratamiento
de sus aguas residuales y a la vez mejorar el manejo de materias primas,
productos de limpieza y agua. Consecuentemente los procesos realizados
en la cadena productiva para obtener los productos finales se desarrollaran
de manera que no se desperdicien los recursos, con ello se fomentara una
conciencia de ahorro en el personal involucrado, esto se traduce en
beneficios econdmicos y ambientales al permitir conservar por un mayor
tiempo los recursos naturales que poseemos y se encuentran en peligro de
extincion si el hombre no cambia de mentalidad hacia un desarrollo

sustentable.
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5.2 RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa formar un grupo encargado de la vigilancia
del desarrollo y mantenimiento del Plan de Produccion Mas Limpia

implementado, de manera que sus beneficios permanezcan en el tiempo.

2. Es necesario vigilar trimestralmente el avance de las actividades
planificadas pendientes y la efectividad de las que ya se encuentran
establecidas, en el caso de requerirse adoptar nuevas formas de disminuir

la contaminacién del recurso hidrico.

3. Realizar capacitaciones semestrales al personal en el tema de manejo de
residuos, de materias primas, uso de detergentes, limpieza en seco y
concienciacion continua en el cuidado del recurso agua, ya que el ingreso
de personal nuevo o el tiempo podrian ocasionar que se vuelva a

despilfarrar los recursos.

4. Supervisar diariamente el cumplimiento de las buenas practicas operativas
por parte del personal propuestas en la presenta investigacion, buscando
formas de motivar al personal que cumple de manera que todos sean
Ilamados a contribuir en la reduccion del efecto contaminante de la

actividad productiva.

5. Realizar caracterizaciones fisicoquimicas semestrales del agua residual de
acuerdo a las exigencias ambientales y tomar acciones inmediatas en el

caso de desviaciones.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

Reduccion de la carga contaminante del agua residual de CARNIDEM CIA.
LTDA.

6.1 Datos Informativos

La Tabla No 20 resume la informacién de la empresa en estudio, a la cual se
presentd una propuesta para reducir el grado de contaminacién de sus efluentes

liquidos.

TABLA 20. Identificacion e Informacion Basica de CARNIDEM CIA.
LTDA.

FICHA DE IDENTIFICACION E INFORMACION BASICA DE LA EMPRESA

Razén Social: CARNIDEM CIA. LTDA

Nombre Comercial: Carnes y Embutidos Casa Guillo

RUC: 179293363001

Gerente General: Sr. Guillermo Mancheno

Representante Legal: Sr. Guillermo Mancheno

E-mail: casaguillo@andinanet.net

Rama de actividad: Elaboracion de Productos Carnicos y Embutidos
* Cédigo Internacional Industrial Uniforme CIIU. D1511.12
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FICHA DE IDENTIFICACION E INFORMACION BASICA DE LA
EMPRESA (continuacién)

Principales productos 0 | Elaborados carnicos

Servicios:

Mercado: Interno

Direccidn de la Planta Panamericana Norte Km. 20 Via Latacunga - Quito
Industrial:

Ciudad: Latacunga

Teléfonos: (03) 2719 - 016

Fecha del inicio de Mayo de 1990

funcionamiento de la
planta industrial:

Régimen de 8 horas/ dia; 20 dias al mes
funcionamiento:

FUENTE: CARNIDEM CIA. LTDA.; * INEC.
ELABORADO: Johanna Pilatasig

6.2 Antecedentes de la propuesta

La empresa de elaborados carnicos CARNIDEM CIA. LTDA - Casa Guillo
debido a las exigencias gubernamentales relacionadas con el medio ambiente, ha
visto la necesidad de realizar un Estudio de Impacto Ambiental, para evaluar sus
procesos, a fin de disminuir los impactos adversos que podrian existir como
resultado de sus actividades sobre la comunidad y el ambiente, estableciendo un
Plan de Manejo Ambiental que contenga medidas preventivas de control y

correctivas cuya ejecucién permita mantener el equilibrio del ecosistema.

El 4rea de la empresa la cual es objeto de estudio, es de 10.000 m? de las cuales

600 m? del 4rea se dedican a la elaboracién de productos Carnicos y Embutidos.

El Estudio de Impacto Ambiental se realizo con la ayuda de consultores de
Ecuador Ambiental, que es una empresa dedicada a la realizacion de este tipo de

estudios a nivel de toda empresa. El mismo aplica a todas las instalaciones y
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procesos de produccion de la empresa y se ha realizado tomando de base las

normas ambientales vigentes a nivel nacional.

Para mitigar estos impactos identificados en el Estudio de Impacto Ambiental se
detallé el Plan de Manejo Ambiental que contiene actividades de prevencion y
remediacion con sus indicadores y medios de verificacion para evidenciar el

cumplimiento de las mismas.

Dentro de estas actividades se encuentra la necesidad de tratar el agua residual
generada como producto de las actividades de la empresa, al ser ésta la actividad
mas importante se ha tomado como el tema de la presente investigacion.

Para ello se ha logrado en primer lugar que CARNIDEM CIA LTDA piense en
elaborar productos cérnicos de una forma ambientalmente amigable. Para lo cual

la empresa a traves de su Gerente General se ha comprometido a:

e Cumplir con todas las Normas De Proteccién Ambiental, de acuerdo a la

legislacion vigente.

e Reducir sus Impactos Ambientales minimizando todos sus desechos,

mejorando la recuperacion y el reciclaje.

e Comunicarse eficazmente con la comunidad vecina para asegurarse de

cumplir requisitos para el Desarrollo Sostenible.

6.3 Justificacion

La composicién del agua residual de los efluentes en una industria puede variar

entre una planta y otra, en dependencia a la eficiencia de sus operaciones.

Es necesario que las empresas generadoras de desechos se sujeten al

cumplimiento de la normativa ambiental nacional vigente, en particular al Texto
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Unificado de Legislacion Ambiental Secundaria del Ministerio del Ambiente y a
la Ley de Gestion Ambiental con el fin de corregir y prevenir impactos negativos

de la actividad y de continuar o intensificar los impactos positivos.

Segin Honerhoff Jens y la Fundacion Centro de Gestion Tecnoldgica e
Informatica Industrial CEGESTI (2005), un consumo racional de agua en las
empresas trae consigo beneficios ambientales y econdmicos para la organizacion

como:

e Ladisminucion del consumo de agua y otros recursos naturales

e Mayor proteccion del ambiente gracias a un mejor manejo de efluentes

e Disminucién de la contaminacion ambiental por una mejora continua de la
eficiencia de los procesos y de los productos de la empresa

e Mejor aprovechamiento de la materia prima en el proceso de produccion

e Reduccidn de aguas residuales que requieren un tratamiento posterior

e Mejora de la imagen publica mediante la comunicacion de resultados a
clientes, proveedores, vecinos y publico en general.

e Reduccién de riesgos de incumplimiento legal, entre otros beneficios.

Al considerar estos beneficios resulta de mucho interés la implementacion de

estrategias de PML en cualquier industria, en este caso CARNIDEM CIA.

LTDA., resultaria beneficiada en todos los aspectos al aplicar técnicas

sencillas y econdémicas sin recurrir a mecanismos tecnoldgicos que no puedan

ser costeados en su mayoria por pequefias 0 medianas empresas. Al hacerlo

también se conseguira cubrir las necesidades de las generaciones presentes sin

comprometer los recursos de las futuras generaciones para satisfacer sus

propias necesidades.
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6.4 Objetivos

6.4.1 Objetivo General

e Identificar los contaminantes del recurso agua durante la actividad
productiva de la empresa CARNIDEM CIA. LTDA en busqueda de
alternativas para reducir el impacto ambiental de las descargas

liquidas generadas

6.4.2 Objetivos especificos

1.  Analizar en cada etapa del area de produccion de la empresa el manejo
de los productos, materias primas y recurso agua para detectar problemas

prioritarios.

2. Extender un plan de sugerencias de Produccion mas Limpia para la
reduccion de la contaminacién ambiental de las descargas liquidas

resultantes, en base a la identificacion y analisis previos.

3. Comparar los resultados de la implementacion de las estrategias de
PML més accesibles acorde a la situacion de CARNIDEM CIA. LTDA. a
través de caracterizaciones fisicoquimicas al agua residual antes y después

de la aplicacion de las estrategias.

4. Proporcionar a las PyMES dedicadas a la produccion de derivados
carnicos, una guia de opciones practicas y de bajo costo para una gestion

responsable de los vertimientos liquidos en la industria.
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6.5 Andlisis de factibilidad

La factibilidad de la implementacion de las actividades encaminadas a reducir la
contaminacion de las aguas residuales de CARNIDEM CIA. LTDA, va a
depender del compromiso de las autoridades de la empresa, asi como el costo de
la implementacion de las medidas que se requieran para cumplir el objetivo
general de este estudio. En la Tabla 15 presentada anteriormente se expone las
actividades que la investigacion realizada indica es necesario implementar en la
empresa de acuerdo a la inspeccion y analisis realizado en la planta productiva. La
mayoria de las cuales ya fueron implementadas y se sefial6 aquellas que por
requerirse mayor tiempo, mano de obra y recurso econémico fueron postergadas
para el afio 2011 segun el compromiso de Gerencia General de CARNIDEM CIA.
LTDA.

6.6 Fundamentacion

Segln Sanchez (2008), contaminacion, se entiende, frecuentemente como la
liberacion, en las aguas, aire o suelo, de toda y cualquier forma de materia o
energia, con intensidad, en cantidad, en concentracién, o con caracteristicas tales

que puedan causar dafios a la biota, incluyendo los seres humanos.

Aunque se encuentren muchas variaciones de esa definicion, acostumbran
coincidir en dos aspectos:
1. La contaminacion es una situacion de caracter negativo, que provoca

danos.

2. La contaminacion es causada por la presencia o liberacion de formas de
materia o0 energia. Por lo tanto, se la puede representar en unidades fisicas

mensurables; en consecuencia, se pueden establecer limites o patrones.

Es claro que toda empresa genera contaminantes hacia el entorno que van al aire,

al suelo, al agua, es por tanto de vital importancia que ellas tomen conciencia de
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que los mismos deben ser tratados utilizando nuevos preceptos que permitan

obtener mejoras sin realizar inversiones costosas.

La contaminacion ambiental tiene como consecuencia costos ambientales para las
empresas. Seguin HONERHOFF Jens y CEGESTI (2005), los costos ambientales
son aquellos en que la empresa tiene que incurrir para mantener su operacion
vigente y todos los permisos sanitarios y ambientales al dia: los costos de pérdida
de materia prima que escapan con las aguas residuales, los costos de una planta de
tratamiento de aguas, los costos de multas por incumplimiento de la legislacion
ambiental, entre otros son ejemplos de costos negativos para una empresa que

pueden evitarse si se logra cambiar de ideologia en cuanto al manejo de residuos.

Segun Restrepo (2006), La Produccion Mas Limpia es “La aplicacion continua de
una estrategia ambiental preventiva integrada a procesos, productos y servicios
para incrementar la eficiencia total y reducir los riesgos para el ser humano y el
medio ambiente”. Este concepto puede ser aplicado a diferentes procesos

industriales, a productos en si mismos y a varios servicios ofrecidos a la sociedad.

Es necesario que las empresas adopten una mentalidad ambientalista y empiecen a
aplicar un Programa de Produccién Méas Limpia. En una empresa de elaborados
carnicos cuya dimension permite aplicar técnicas sencillas de PML permitira que
éstas contribuyan a cumplir con la legislacién ambiental vigente a la vez que
generaran un ahorro para la organizacion en el tratamiento de sus descargas

liquidas.

Dentro de la transformacion del producto durante las operaciones de coccion,
empaque Yy limpieza, se produce el vertido de aguas residuales caracterizado por
una elevada carga organica, sélidos en suspension y dependiendo de los productos

elaborados

Estas aguas contaminadas pueden provocar los siguientes impactos sobre los rios:

e Disminucidn de la concentracion de oxigeno de
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la masa de agua.
e Desaparicion de ciertas especies acuaticas.
e Descomposicion anaerobica y produccion de sustancias toxicas
(ejemplos: SH2, NH3 y NO2).
e Eutrofizacion de las masas de agua.
e Aumento de la turbidez y como consecuencia disminucion de la actividad

fotosintética.

No obstante, la carga de efluentes puede reducirse impidiendo la entrada
innecesaria de materias primas, productos intermedios organicos, productos,
subproductos y residuos en el sistema de aguas residuales, para ello en todo
proceso de tratamiento de efluentes industriales, es fundamental como primer paso
conocer previamente las caracteristicas fisico-quimicas de las aguas residuales que
lo conforman, para poder orientar efectivamente un sistema que permita remover
de ellas todo aquel material solido o liquido, que se pueda constituir en un
contaminante del ambiente. Este es un principio de PML, el cual al ser aplicado
con el compromiso de todos los involucrados permite alcanzar un desarrollo
sostenible, mismo que permitird conservar por mas tiempo los recursos naturales

que estan siendo afectados por la actividad del hombre.

6.7 Metodologia

La metodologia a aplicar en esta investigacion esta relacionada al ciclo de
Produccion Mas Limpia que comprende los siguientes pasos esquematizados en la

siguiente figura:
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Figura 5- Ciclo de PML

Medir éxito: Mas utilidades y
menos desechos

Identificar oportunidades
y formular recomendaciones

Implementar las
recomendaciones

FUENTE: Centro de Promocion de Tecnologias Sostenibles
ELABORADO: Johanna Pilatasig

En la investigacién se identificara oportunidades que contribuiran a mejorar la
calidad de los vertidos, las oportunidades se resumen en técnicas de pre-
tratamiento de los mismos, desde el punto de vista preventivo en las operaciones
de ordenacion y limpieza propiamente dicha en la planta de proceso. Se ha
complementado con una técnica de tratamiento primario sencilla como es la
aplicacion de microorganismos apropiados degradadores de materias

contaminantes presentes en los vertidos.

Luego de la identificacion de oportunidades se desarroll6 un plan de sugerencias
para la empresa, en el cual se toma en cuenta todos los aspectos que pueden ser
mejorados dentro de la planta y que contribuirian a reducir la contaminacion de
las descargas liquidas resultantes y a la vez reduciran el costo de su tratamiento,
pues como se pudo observar la desviacion que existe de los valores DBOs Y DQO
con respecto al limite establecido por el TULAS no es relevante. Es por ello que
en este estudio se considera que el aplicar las técnicas a mencionarse

seguidamente se lograra cumplir con la legislacion vigente.
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6.7.1 PLAN DE SUGERENCIAS DE PRODUCCION MAS LIMPIA PARA
LA EMPRESA CARNIDEM CIA. LTDA.

Este plan describe algunas actividades que la empresa en estudio podria adoptar
para reducir el consumo innecesario de agua en la actividad productiva y la carga
contaminante de las aguas residuales generadas. Con ellas se pretende bajar los
costos que implicaria el tratamiento de las mismas en las condiciones actuales y a
la vez usar eficientemente los recursos lo cual generard un ahorro extra a la

empresa.
Las opciones de PML que se pueden aplicar son:
Buenas Practicas Operativas (BPO),

Cambios de tecnologia
Reciclaje interno y

A wnp e

Sustitucion de materiales

En el caso de esta investigacion se ha visto necesario aplicar en su mayoria las

BPO dada la realidad de la empresa.

Buenas Practicas Operativas (BPO)

Segun el CPML de Nicaragua (2008), las BPO se refieren al niUmero de medidas
practicas basadas en el sentido comun, que las empresas pueden adoptar para
mejorar su productividad, obtener ahorros y reducir el impacto ambiental de las

operaciones.

Las BPO estan dirigidas hacia los siguientes aspectos:
e Racionalizacion del uso de materias primas, agua y energia
e Reduccion del volumen y/o toxicidad de los desechos, efluentes y
emisiones relacionados con la produccion.
e Mejorar las condiciones de trabajo y la seguridad ocupacional de la

empresa.
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En esta investigacion las buenas practicas operativas aplicables tienen como

proposito la racionalizacion del uso del agua y materias primas y la reduccion del

volumen y toxicidad de los efluentes liquidos, paralelamente ambas permitiran un

ahorro en el tratamiento del agua residual. Las BPO se consideran actividades de

pre-tratamiento, es decir responden a la pregunta: ¢;Qué hacer para no generar

residuos?

Dentro de las BPO aplicables a la empresa CARNIDEM se detallan las siguientes

actividades:

6.7.1.1 Desarrollar capacitaciones sobre monitoreo y ahorro de agua

Es conveniente para la empresa que se desarrollen capacitaciones a los
trabajadores sobre la importancia del agua y su costo, pues son quienes
manipulan directamente este recurso, por lo que se debe crear en ellos
una conciencia de ahorro que permita implementar las medidas de

optimizacion.

Se debe hacer hincapié en el cerrado de valvulas, el uso de mangueras
Unicamente cuando es necesario. Se recomienda colocar afiches que
motiven el buen uso del recurso hidrico a lo largo de la empresa que

muestren su importancia a los operadores.

Es conveniente recordar a los trabajadores que deben revisar que las
mangueras Y llaves de agua se encuentren cerradas durante las pausas

y al terminar el turno de trabajo.
Es recomendable motivar o felicitar a aquellos operarios que

demuestren interés por el cuidado del agua y el buen uso de las

materias primas puede ser colocando letreros en las carteleras.
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e Se recomienda colocar un medidor de flujo para poder monitorear el
consumo de agua de la planta de produccion, el cual deberia ser
registrado en formatos de control diarios a fin de calcular un indicador

por tonelada de producto terminado o por dia de trabajo.

Beneficios

e Se lograra un control del consumo del agua

e Se evitara costos adicionales por pago del servicio de suministro de
agua y por el sistema de bombeo, ademas se controlara los costos de
tratamiento de los efluentes por volumen de agua a tratar.

e Permitird detectar problemas como usos inadecuados, fugas de agua,

etc.

6.7.1.2 Revision y reparacion de todas las valvulas que tienen fuga de
agua

El mal estado de las tuberias, grifos y valvulas genera incrementos no
deseados en el consumo de agua, elevando simultaneamente sus costos.
Muchas veces estas fugas son subestimadas por los operarios, sin embargo
la experiencia en PML permite afirmar que importantes porcentajes del

consumo de agua son provenientes de estos desperfectos.

La planta productiva posee catorce grifos de agua actualmente todas estas
fuentes internas se encuentran en buen estado, se observo que la fuente de
agua externa que se usa para el lavado de furgones y gavetas se encuentra
en mal estado por lo que es recomendable que el personal de
mantenimiento esté siempre atento a este tipo de averias sencillas que

ocasionan gasto innecesario.
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Beneficios:

e Reduce el consumo de agua.

¢ Reduce el volumen de efluente a tratar y sus costos asociados.

6.7.1.3 Reemplazo de grifos comunes por llaves pulsadoras
temporizadas en los bafios de la empresa

Esta recomendacion se hace considerando que se ha encontrado en
ocasiones llaves abiertas en los bafios esto debido a olvidos o a que en el
momento del uso no habia agua por lo que los usuarios tal vez sin notarlo
dejan indebidamente la llave abierta y al retornar el flujo se convierte en
un desperdicio.

Beneficios:

La ventaja del uso de estas llaves temporizadas es que permiten controlar
el uso del agua de modo que se evitard que queden llaves abiertas que

incrementen innecesariamente el consumo de agua.

6.7.1.4 Procedimientos de pre - limpieza en seco de pisos y equipos

Un proceso de pre-limpieza en seco antes de la utilizacion de las
mangueras de agua es un buen comienzo para el ahorro de agua pues al
evitar los barridos con agua se impide que los residuos salgan por el
desagie y sean depositados en los vertidos. Mas bien estos pueden
disponerse como desecho solido, mismo que puede ser empleando para
fines mas provechosos como el uso en otros derivados para alimentacion

animal.
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En esta parte es necesario que la supervision sea mas estricta para poder
controlar y garantizar que en todas las &reas se estd empleando
adecuadamente el agua. Es recomendable dotar de una pala recogedora a

los trabajadores para facilitar el trabajo.

Beneficios

e Reduccion del consumo de agua y generacion de efluente liquido.

6.7.1.5 Colocar en las mangueras boquillas o pistolas de presion

En la planta productiva todas las operaciones de lavado se realizan con
mangueras, las mismas que no poseen boquillas o pistolas de presion, por
lo que los operarios muchas veces dejan las llaves abiertas por descuido u

olvido provocando el desperdicio del recurso.

Esto podria evitarse colocando estos accesorios en las mangueras, por
razones de higiene se recomienda el uso de pistolas industriales forradas
de hule.

Beneficios

e Reduce los tiempos de operacion de lavado de equipos, utensilios y
planta en general.

e Aseguran que el flujo salga mas fuerte para una mejor calidad de
la limpieza.

e Permiten que el agua no fluya cuando no se esta usando.

Estos beneficios se convierten en una reduccion del consumo de agua y los

costos de operacion.
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6.7.1.6. Recuperacion de condensado de vapor

El condensado generado por los equipos de coccion debe ser recuperado
pues conserva parcialmente dos caracteristicas importantes: 1) Energia
calorifica que se manifiesta en una alta temperatura y 2) se trata de agua
limpia y tratada. Por estas razones el condensado adquiere un valor
economico pues significa un costo operativo importante en la generacion

de vapor.

Esto podria lograrse instalando tuberias que retornen el vapor condensado
al tanque de alimentacion del caldero, de esta manera la temperatura del
agua de alimentacion se eleva al mezclarse con el agua caliente,
reduciendo la demanda de combustible para llevarla hasta el estado de

vapor, ademas el volumen necesario de agua fresca disminuye.

Gracias a la colaboracion del personal de Mantenimiento de la empresa se
pudo verificar que es posible la instalacion de este sistema de recuperacion
de condensados de vapor para utilizarlo como agua de alimentacion para el

caldero. Se determind ademas que los materiales a necesitarse serian:

e Tres tubo galvanizados de ¥ pulgada de 6m.
e Tres uniones galvanizadas de ¥z pulgada

e Cuatro codos galvanizados de %2 pulgada

e Un tanque reservorio de material galvanizado
e Dos tubos cuadrados de 6 m.

e Una boya de nivel de agua de %2 pulgada.

Beneficios

e Reduccion del consumo de combustible y el costo operativo de la

generacion de vapor.

e Reduccion del consumo de agua.
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6.7.1.7. Recuperacion del condensado de la maquina de hielo

Esta actividad es muy sencilla consiste Unicamente en colocar un
recipiente para que en el se recolecte el agua que resulta como condensado
de la formacién de hielo en esta maquina. Esta agua presenta buenas
caracteristicas por lo que puede ser reutilizada para actividades de

limpieza.

Beneficios:

e Reduccion del consumo de agua para actividades de limpieza.

6.7.1.8. Reduccién del consumo de agua en el desagiiado del cuero de

cerdo ablandado.

El cuero de cerdo es colocado en tanques con un ablandador. Luego de
este periodo de ablandamiento se hace fluir agua en el recipiente para

eliminar el resto de ablandador.
Se recomienda la sustitucion de este método por la adecuacion de un bafio
estatico en el que se renueve una o dos veces el agua. Se puede también

cambiar el proceso de desaguado realizandolo de manera que evite el

exceso de agua para esta finalidad.

Beneficios

e Se conseguira un lavado méas uniforme del cuero y una reduccion

del consumo de agua.
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6.7.1.9. Reutilizacion del agua de coccién y de enfriamiento

El agua de coccidn reflejé una calidad microbiolégica muy buena por lo
que pueden ser reutilizadas en el lavado de pisos y maquinas previo a su
limpieza definitiva y desinfeccion, en lugar de verterlas directamente, con
lo cual también se evitara otro factor de riesgo que consiste en la elevacion

de la temperatura del agua residual si se desecha como tal.

Beneficios:

¢ Reduccion del consumo de agua y generacion de efluentes liquidos.

6.7.1.10. Reutilizaciéon de residuos sélidos

Los residuos carnicos pueden ser utilizados para alimentacién animal, a la
vez que esta actividad ayuda a preservar el ambiente. Los procesos de uso
y tratamiento de los residuos y desechos, pueden ir desde simples técnicas
artesanales, hasta sofisticados sistemas de produccion industrial. El
proceso puede llevarse a cabo dentro de las instalaciones de la planta de
trabajo, en areas previamente definidas o puede establecerse una industria
independiente para su transformacion. En este caso la empresa ha decidido
adecuar un lugar alejado para evitar riesgos de contaminacién el cual se
adaptara en el 2012, en que se espera incluir dentro de una formulacion
alimenticia para cerdos en un porcentaje muy pequefio puesto que la

cantidad generada es minima.

Beneficios:

e Reduccion de la contaminacion ocasionada por residuos solidos en

descomposicion y olores desagradables.
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e Aprovechamiento de los residuos carnicos otorgandoles un valor en
lugar de constituirse en un desecho considerado como gasto para la

produccion.

6.7.1.11. Uso de detergentes biodegradables

Para disminuir la carga contaminante de las aguas residuales es necesario
vigilar los productos quimicos empleados en la limpieza, se debe utilizar
aquellos que se identifican como de menor agresividad ambiental y que
preferiblemente sean biodegradables, nunca excederse puesto que puede

ser perjudicial para el medio ambiente.

Segun el CRIC (2010), los detergentes biodegradables son aquellos que los
microorganismos biologicos pueden destruirlos transformandolos en
desechos organicos que no contaminan la tierra y en especial los cursos de
agua. Los desechos no biodegradables contaminan todo el medio

ambiente.

Todos los detergentes que se venden en el comercio deberian ser
biodegradables, pero ello no es asi pues tienen algunos componentes
importados y resultan mas caros. Esta en el usuario utilizar uno u otro de

acuerdo con su responsabilidad y cultura.

Beneficios:
e Reduccion de los niveles de DQO del agua residual y con ello el
grado de contaminacion quimica o inorganica, economizando los

costos de tratamiento de los vertidos.
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6.7.1.12. Reducir el consumo de detergente biodegradable

Es recomendable que se estudie la posibilidad de disminuir la
concentracion del detergente desengrasante — desinfectante verificando las

técnicas de uso del mismo por parte del personal.

Con ello se podra capacitar a los operarios en su manejo para evitar el uso
excesivo de detergentes que contribuyen a subir el nivel de DQO del agua

residual.

Beneficios:

e Disminuir la carga quimica contaminante de las aguas residuales.

6.7.1.13 Colocar adecuaciones que eviten la caida al piso de materias

primas y pastas 6 adoptar habitos que lo impidan

En el area de Despiece se podria colocar bandejas debajo de los mesones para
evitar la caida de trozos de carne al piso. De igual manera en el area
productiva se observa el desperdicio de una cantidad pequefia de pastas que
caen al suelo, la cual es importante al momento de contaminar el agua, se
podria colocar adecuaciones para evitar esto, en especial alrededor de la

maquina cutter, embutidora, porcionadora automatica y mesas de amarrado.
Otra manera es adoptando habitos de manejo de materias primas y productos

que eviten su acumulacion en las mesas de trabajo y con ello su caida y

posterior contaminacion al agua residual.
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Beneficios:

e Reduccion de los niveles de DBO o materia organica presente en el
agua residual y reduccién de costos de tratamiento del efluente.

6.7.1.14 Aplicacion de un tratamiento primario sencillo al agua residual a

base de bacterias degradadoras

Es recomendable para la empresa que se asegure de la aplicacion de las
actividades mencionadas con un tratamiento primario simple como es la
adicion de microorganismos especializados, en la actualidad el mercado ofrece
gran variedad de tipos dependiendo de la necesidad con lo cual se incrementara
el efecto positivo de las técnicas de PML sugeridas y la consecuente remocion
de una cantidad importante de sélidos suspendidos y sedimentables contenidos
en el agua residual, pues estos microorganismos se alimentan de ellos

convirtiéndolos en sustancias menos contaminantes.

Beneficios:

e Producir un efecto sinérgico entre PML y tratamiento primario para
reducir la carga contaminante hasta niveles permitidos por la

normativa ambiental vigente (TULAS).

6.8 Administracion

La administracion de esta propuesta sera de la responsabilidad del Representante
Legal de la empresa y de los jefes de area junto al personal de la planta, cada
integrante de la empresa llevarad una responsabilidad la misma que debe ser
cumplida para alcanzar el objetivo de mantener una calidad aceptable de los

vertidos frente a las exigencias ambientales.
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Las actividades se resumen en la Tabla 21 que se expone a continuacion:

TABLA N° 21. Administracion del proyecto

ACTIVIDAD

FINALIDAD

COSTO DE
IMPLEMENTACION

RESPONSABLE

Capacitacion al Crear una conciencia | Recursos Internos de la | Jefe de Seguridad
personal y de ahorro de agua en el | Empresa Alimentaria
supervision de las personal de la planta.

operaciones de

limpieza

*Instalar medidores | Controlar el consumo $29.95 / medidor Jefe de
de flujo en la planta de agua Mantenimiento
Revision y reparacion | Evitar el despilfarro | Recursos  Internos  del | Jefe de

de véalvulas que

tienen fuga de agua

del agua en la planta de

produccion y fuera de

personal de mantenimiento

Mantenimiento

ella.
* Reemplazo de Evitar el desperdicio de | $11.95 cada una Jefe de
grifos comunes por agua Mantenimiento
llaves pulsadoras
temporizadas en los
bafios de la empresa
Procedimientos en Ahorrar agua y bajar la $250 Jefe de Seguridad
seco de limpieza de carga contaminante del (pala recogedora) Alimentaria
pisos y equipos, efluente liquido Aleatorio
adecuacion de Jefe de

tamices para reducir

su tamafo

Recursos Internos (mallas

metalicas )

Mantenimiento

*Colocar pistolas o
boquillas de presion
en las mangueras de

la planta

Evitar desperdicios del
agua al dejar abiertas
llaves por olvido o

descuido

$20 para las cinco

mangueras de la planta

Jefe de

Mantenimiento

*Recuperacion de

condensado de vapor

Disminuir el consumo
de agua para

generacion de vapor

Aproximadamente $100
dependiendo del tamafio y

materiales empleados

Jefe de

Mantenimiento
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ACTIVIDAD FINALIDAD COSTO DE RESPONSABLE
IMPLEMENTACION

Recuperacion de | Reducir el consumo de Recursos Internos de la Jefe de Produccién

condensados de | agua empresa

maquina de hielo

Reduccién del | Evitar el despilfarro de Recursos Internos Jefe de Seguridad
consumo de agua en | agua (instruccion al personal) Alimentaria
el desaguado de
cuero
Reutilizacién del | Aprovechar las Recursos Internos Jefe de Seguridad
agua de coccion y de | propiedades (instruccion al personal) Alimentaria
enfriamiento removedoras de grasa e

impurezas del p agua

procedente de la

coccidn y enfriamiento
Uso de detergentes | Disminuir la carga $7.25 /galén Jefe de Seguridad
biodegradables contaminante del agua Alimentaria

residual
Reducir el consumo | Bajar carga Recursos Internos de la Jefe de Seguridad
de detergente | contaminante en el empresa Alimentaria
biodegradable agua residual, ahorro

de detergente en las

labores de limpieza

Colocar adecuaciones

Evitar que los residuos

Recursos Internos de la

Jefe de Produccion

0 adoptar habitos que | de materias primas y empresa

eviten la caida al piso | pastas pasen a ser

de materias primas y | contaminantes del agua

pastas residual.

Buscar  alternativas | Aplicar hielo para bajar | Recursos Internos de la | Jefe de Produccion
para el enfriamiento la temperatura empresa

No se dispone de un | Tratamiento primario | $36/ It Jefe de Compras

tratamiento primario

(bacteria degradadora)

*Actividades planificadas para el afio 2011 debido a que implican mayor inversion, el resto ya se

implementaron durante la fase de investigacion.

FUENTE:

Johanna Pilatasig

ELABORADO: Johanna Pilatasig
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Como puede observarse en la tabla anterior la mayoria de oportunidades de
Produccion Mas Limpia aplicables a la empresa no implican un costo muy alto
por lo que varias de ellas ya se implementaron exitosamente en la empresa
CARNIDEM CIA. LTDA. y se reportan en el Capitulo 1V.

6.9 Prevision de la evaluacién

En el caso de esta investigacion se ha evaluado las actividades ya implementadas
en la empresa mediante analisis fisicoquimico al agua residual antes y después de
la aplicacion de las técnicas de PML ya que se tuvo el inconveniente de que no se
cuenta con medidores de consumo Yy cada actividad dentro del proceso es distinta
en cuanto al consumo de agua, sin embargo en ciertas etapas se pudo determinar
mediante célculo el porcentaje de ahorro como fue en la etapa de enfriado y

ablandado de cuero de cerdo.

Al observar la caracterizacion fisicoquimica del agua residual realizada
inicialmente en la empresa CARNIDEM CIA. LTDA. reportada en la Tabla N° 5,
en comparacion con la obtenida luego del segundo analisis en la Tabla N° 18 se
considera con satisfaccion que se logré atacar a las zonas mas contaminantes

mediante la aplicacion de las estrategias de PML de bajo costo.

El porcentaje de disminucion de contaminacion de los vertidos liquidos de
CARNIDEM CIA. LTDA. se ve reflejada en una reduccion satisfactoria del 79%
en el valor DBOs y del 64% en el valor DQO con lo cual se cumple la normativa
nacional basada en las especificaciones del TULAS capitulo V tabla 11, aplicable

a esta empresa de elaborados carnicos.
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CORPLAB

environmental sampling & analysis

o = RU-49
CORPLABY PROTOCOLON®:  0409-147 cain ] n

ING. 0409-147

CLIENTE : " CARNIDEM CIA. LTDA. " Panamericana Norte Km 20

PROYECTO: " Camidem Cia Ltda."

ATENCION: Ing. Soraya Mejia

MUESTREO: Realizado por el cliente

PROCEDIMIENTO DE MUESTREO: Segiin SM-1060

FECHA DE RECEPCION: 07 de Abril del 2009 18:00

LUGAR DE ANALISIS: Corplab Ecuador: Rigoberto Heredia OE6-141 y Huachi ; Mail: mmaliza@corplab.net
FECHA DE ANALISIS: Del 07 de Abril al 20 de Abril del 2009.

FECHA DE PROTOCOLIZACION: 20 de Abril del 2009

IDENTIFICACION DE LA MU
e —

Ater | A JMalriz:AguaCamldemClaLtda 07/0412009 | 11:00

Caudal Medio *
Temperatura®
DBOS*

S L Totales*
[Sokdos Sackmentables ]
Aceites y Grasas* h

~_EPA4181

REFERENCIAS Y OBSERVACIONES :
*Los ensayos marcados no estdn incluidos en el alcance de acreditacién

LMP: Ordenanza 213 Resolucion 02, Tabla I Limite Maximo Permisible por cuerpo receptor y Tabla B-1 para todos los
sectores productivos, exceptuando el sector textil y al sector de bebidas gaseosas, embotelladoras y cerveceria.

Los resultados solo se refieren a las muestras analizadas. Corplabec S.A. declina toda responsabilidad por el uso de los resultados
aqul presentados.

“Las icit de

P y andlisis no inciden en el resultado en el presente ensayo.”

Direccion Técnica.

ENSAYOS
No OAE LE 2C 05-005

analybua s

AB)
CORPLAD

Rigoberto Heredia Oe6- 141 y Huachi » Quito » Ecuador e Tel. +593.2.341.4080 « www.corplab.net
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OFERTA DE SERVICIOS Y PRODUCTOS Q
FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS

OsP
EARGERIOAD STOTOAL DEL ECunmoR 9
INFORME DE RESULTADOS

INF-LAB-QAM-20725
ORDEN DE TRABAJO No 028351

SOLICITADO POR: CARNIDEM CIA LTDA.

DIRECCION: PANAMERICANA NORTE KM 20 LATAC
FECHA DE RECEPCION: 2010-08-14

HORA DE RECEPCION: 11H28

MUESTRA DE: AGUA

DESCRIPCION: AGUA RESIDUAL

FECHA DE ANALISIS: 24/08 AL 03/09/2010

FECHA DE ENTREGA DE RESULTADOS A LA 08/09/2010

SECRETARIA

CARACTERISTICAS DE LAS MUESTRAS: TURBIA

ESTADO: LiQuipo

CONTENIDO: 1 GALON

MUESTREADO POR: EL CLIENTE

OBSERVACIONES: Los resultados que constan en el presente

informe se refieren a la muestra tomada por el
cliente y entregada al OSP.

INFORME
PARAMETROS UNIDADES RESULTADOS METODO
6.7 APHA4500 H+B

*CAUDAL I/s 0.06 AFORO VOLUMETRICO
TEMPERATURA °c 21 APHA2550 B
DBOs mgO,/I 52.09 APHA5210 B
DQO mgO,/I 187 APHA5220 C
CARGA CONTAMINANTE Kg/dia 0.42 CALCULO
SOLIDOS SEDIMENTABLES mi/l <0.2 APHA2540 F
SOLIDOS SUSPENDIDOS mg/l 145 APHA2540 D
ACEITES Y GRASAS mg/l 11.6 APHA5520 B

ENSAYOS
No OAE LE 1C 04-002 -
“Los ensayos marcados con (™) no estin incluidos en el alcance de la acreditacion del OAE”

~

win-Rofdan Robles
JEFE AREA DE QUIMICA AMBIENTAL

RAM-4.1-04
SS S B e
ol e e
Direccién: Francisco Viteri s/n y Gilberto Gato Sobral Teléfonos: 2502-262 / 2502-456, ext,1 518,21,33,31 Telefax: 3216-740

Web: www.facquimuce.edu.ec e-mail: laboratoriososp@hotmail.com
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REGISTRO

Codigo: R-CPE-01

CAPACITACION DEL PERSONAL

FECHA: i2]ic [i0

NOMBRE DEL CURSO: (| d,u.‘:\mn de Umpiesa

<

‘:') ’PLU«Y\ Cta J“"‘"‘P—*e’lq,

CONTENIDO: 4 -LDE - Ot Pedudes & Hmpieaa y "Destheacion
P-LDE -O1L.
ASISTENTES
NOMBRE CARGO FIRMA,
Atuswe  Luys EH&s &g
Romirv  Lem €npadce
L LACWIr F2c oo CHPANE
[ Ui Cliancosee FHPA og
Gilas Acs s R
Jollon (Dimatoc Q&oi‘e
Cenohy  brayrh - COHE 2.
Redly Quivatee | Gelng Wz
/ /C,\M;:e/ (%?m'jcfc G)(fn G ,W.
AW;bu' ‘\uuc\\o (proceso ‘@-/
Danilo. Guaga. "Dc»qp‘.pr{% M
Edis NN Desp, ece e
/’é%muf/o Easn Coracers @)
il Vidaceehg Dpcp'pqp

FIRMA RESPONSABLE: szc,p'mq“u .

FIRMA INSTRUCTOR:
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REGISTRO

Cédigo: R-CPE-01 |
CAPACITACION DEL PERSONAL l‘

FECHA:

NOMBRE DEL CURSO:

CONTENIDO:

ASISTENTES
NOMBRE CARGO
Ceovanay Perer Despiese
A9 74 E
Gov  flerdna Yegpieca

£ L

FIRMA RESPONSABLE: /k N -

FIRMA INSTRUCTOR:
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REGISTRO

CAPACITACION DEL PERSONAL

Codigo: R-CPE-01

FECHA: c8|u |io
NOMBRE DEL CURSO:

CONTENIDO:  fdre:

J:"ﬂPIGAQ a Dﬁiﬂk(iuf—n clp 'far:upg,o dz \u ?qudu

C"‘P‘:‘E‘T“‘:‘é"’ am Ja imknpuducien  dd Inofdiee 1-LDE-C3
* lrmptezo y Thoimbeccsn e QWT 1

ASISTENTES
NOMBRE . CARGO
[ los Qeonor £ o ve
| Dtnaren . s EMEAB .
Wilson Jema Saggoe
Wirea v Gl/ma(on @- THPARUE
SEBIH P picc = hradur
/BbiLo &l gug\clm @o&so
@5:/ /ﬁz?tiﬁa Q’)p‘%aﬂ
Mlllm- @w'm%o /Pa:sOCG
o | o
LA
WelP  GuPIA QAOTERr>
Fomapto Siso T dos

Calas \wa-aeks

Des 'r:.'("SP

Danilo  Giape

’Dm’niw,e.

£dison  Gushw

Despiece

+ FIRMA RESPONSABLE:

Qubd

FIRMA INSTRUCTOR: (_?c!la_au,,»&_
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REGISTRO

CAPACITACION DEL PERSONAL

Cadigo: R-CPE-01

FECHA:

NOMBRE DEL CURSO:

CONTENIDO:

ASISTENTES
ﬁOMBRE | CARGO FIRMA
Geouyg 20Y Poren Desp.'e <= ﬁ:

FIRMA RESPONSABLE: M

FIRMA INSTRUCTOR:

|

129



HOJAS TECNICAS - LIMTECSA
limtecsa®yahoo.com.ar / 098 525298
Ing. Ana Placencia / 022 536527

2009

BIODESENGRASANTE INDUSTRIAL DESINFECTANTE CT
HOJA TECNICA

Caracteristicas principales:

La mezcla de limpiadores que contiene este producto esta formada por tensoactivos de alta
degradabilidad, aniénicos, no idnicos y etoxilados, junto con desengrasantes especialmente
(tiles para la limpieza de grasa y suciedad provenientes de grasa animal y organica en
general, incluyendo un compuesto organico extraido de la cascara de frutas citricas, de muy
elevado poder desengrasante y gran aporte para el control de malos olores, con todas las
ventajas de un producto de elevada biodegradabilidad.

La mezcla desinfectante contiene un bactericida y fungicida de accidon inmediata y un
antimicrobial de accién prolongada (o efecto posterior).

El agente antimicrobial es un tipo de triclosan de Gltima generacion, certificado por la casa
farmacéutica fabricante como de gran efectividad a dosis muy bajas, frente a un amplio
espectro de bacterias gram positivas y gram negativas, incluyendo especies resistentes a
otros bactericidas y/o antimicrobiales. De acuerdo a la casa farmacéutica fabricante de este
principio activo, este es efectivo frente al 99,999% de gérmenes comunes. Existen pruebas
certificadas, proporcionadas por el fabricante, acerca de la efectividad antibacterial
prolongada del producto; en superficies, utensilios, vajilla, telas, etc., que han sido tratadas
con soluciones limpiadoras diluidas, que contenian este desinfectante dentro de su
formulacion; lo cual permite garantizar la actividad antimicrobial del producto final entre
intervalos de limpieza y no solamente cada vez que se realiza la misma. La formulacion
desinfectante adicional, es muy efectiva para una desinfeccion inmediata de tipo general
{actia sobre bacterias, hongos y levaduras).

El producto tiene elevada concentracion y accion limpiadora, por lo que puede utilizarse en
pequenas dosis, manteniendo su efectividad como desinfectante.

El producto no contiene fragancia, por lo cual no interfiriere con los olores caracteristicos de
los ambientes a limpiarse y los productos procesados en ellos. El producto presenta
coloracion azul para facilitar su identificacion, pero puede prescindirse de ella a pedido del
cliente. ¢

Instrucciones de uso:

Almacenar en envases bien cerrados, en un area destinada especificamente a productos de
limpieza. Debe evitarse el contacto directo con la piel, por la fuerte accion desengrasante
del producto sobre superficies organicas. Es conveniente emplear gafas durante su manejo y
aplicacion, para proteger los ojos de posibles salpicaduras, en cuyo caso debe procederse a
lavar abundantemente con agua limpia por 10 a 15 minutos, sin perjuicio de consultar al
meédico de considerarse necesario.

Se aplica diluido, en una proporcién de 1:50, 1 parte de producto en 50 de solucién (200 ml
0 una taza mediana, en 10 litros de agua), para limpiezas de rutina. Si la concentracion de
suciedad o el requerimiento de desinfeccion son excesivos, puede utilizarse diluciones
menores. El producto debe estar en contacto con la superficie por un tiempo de 5 minutos,
luego de lo cual debera enjuagarse muy bien con agua limpia.

19
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HOJAS TECNICAS - LIMTECSA °
limtecsa@yahoo.com.ar / 098 525298
Ing. Ana Placencia / 022 536527

2009
BIODESENGRASANTE INDUSTRIAL DESINFECTANTE CD
HOJA TECNICA - (detergente clorado)

Caracteristicas principales:

La mezcla de limpiadores que contiene este producto esta formada por tensoactivos de alta
degradabilidad, anionicos, no ionicos y etoxilados, junto con desengrasantes especialmente
(tiles para la limpieza de suciedad proveniente de grasa animal y organica en general,
incluyendo un compuesto organico extraido de la cascara de frutas citricas, de muy elevado
poder desengrasante y gran aporte para el control de malos olores, con todas las ventajas de
un producto de elevada biodegradabilidad.

La mezcla desinfectante contiene dos principios activos, uno de ellos actGa frente a
bacterias y levaduras, mientras que el otro, un derivado de oxigeno y cloro es muy efectivo
frente a bacterias, hongos, virus y esporas. Una de sus principales ventajas es la de oxidar
con mas efectividad que el cloro, pero sin clorinar la materia organica ni reaccionar con el
amoniaco, con lo cual no existe generacion de cloraminas (altamente toxicas). Reacciona
selectivamente con sulfuros, mercaptanos, dioxido de azufre y fenoles, ayudando a reducir
malos olores. No produce residuos peligrosos ya que al descomponerse, el cloro forma sal
sodica inerte (NaCl), inofensiva para el organismo. Los microorganismos no desarrollan
inmunidad hacia este desinfectante, por lo que no es necesario alternarlo con otros biocidas.

El rango de pH para un funcionamiento optimo es muy amplio: 4 - 10. A pH inferior a 4, se
libera a mayor velocidad; esto hace que en presencia de bacterias (que generan una
disminucion de pH), la actividad de este desinfectante se autorregule incrementandose,
proporcionando de esta manera una accion bacteriostatica muy efectiva.

El producto no contiene fragancia, por lo cual no interfiriere con los olores caracteristicos de
los ambientes a limpiarse y los productos procesados en ellos. El producto presenta
coloracion verde para facilitar-su identificacion, pero puede prescindirse de ella a pedido
del cliente.

Instrucciones de uso y almacenamiento:

El producto debe almacenarse protegido de la luz solar en envases cerrados, en un area
destinada a productos de limpieza. Debe evitarse el contacto directo con la piel, por la
fuerte accion desengrasante del producto sobre superficies de tipo organico.

Se aplica diluido, en una proporcion de 1:50, 1 parte de producto en 50 de solucion (200 ml
o una taza mediana, en 10 litros de agua), para limpiezas de rutina. Si la concentracion de
suciedad o el requerimiento de desinfeccion son excesivos, puede utilizarse diluciones
menores. El producto debe estar en contacto con la superficie por un tiempo de 5 minutos,
luego de lo cual debera enjuagarse con agua limpia.

Nota: Este producto puede usarse alternadamente con el DIODESENGRASANTE INDUSTRIAL
DEESINFECTANTE CT, en caso de considerarse necesaria la rotacion de principios activos
desinfectantes para abarcar un espectro mas amplio de microorganismos, mas que para evitar
resistencia de los mismos a un solo principio activo, ya que por su forma de actuar, ninguno
de los dos productos podria generar resistencia.
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AWT y Bio-Systems, introducen en el Ecuador
la mas importante alianza generada en el pais

en el campo del tratamiento de las aguas residuales.

AWT, Andean Water Treatment, es la primera y mas antigua empresa de
tratamiento de aguas para acondicionamiento industrial, institucional y doméstico
del Ecuador.

Desde 1972 hemos proporcionado un servicio personal, eficiente, y de dptima
calidad a nuestros clientes. Hemos desarrollado productos y equipos que han

servido para incrementar el éxito de las industrias ecuatorianas y para mejorar
nuestro medio ambiente.

Bio-Systems es la primera y mas grande empresa estadounidense en lo que
respecta a la fabricacién de productos a base de bacterias para biodegradacion de
contaminantes para un medioambiente mas limpio, con presencia en los paises
mas importantes del mundo.

Con esta alianza, ambas empresas buscamos dar soluciones integrales y
definitivas a todos los problemas de contaminacién de aguas que se presentan en
los procesos de fabricacion de productos en industrias y prestacién de servicios en
instituciones.

Le agradecemos por permitirnos servirle.

AT
Gonocemos el agua — &
3 brofundidad) == YSTEMS
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BACTERIAS

100% VIVAS
mas

BIOESTIMULANTES
mas

MICRONUTRIENTES

MENOS
Taponamientos
‘MEJOR
Limpieza
MENOS

DBO

DQO
Solidos

@ 1000

L1000 esta formulado y empacado para su adicién
directa en areas de procesamiento, equipos,
tuberfas, drenes y desaglies de cualquier tipo

contaminados o sucios con grasas.

Para asegurar el 6ptimo desemperio de estos
organismos bajo las condiciones mas adversas, han
sido producidos y mezclados conjuntamente con
nutrientes de “alta potencia”, estimulantes y
surfactantes.

L1000 contiene microorganismos que son capaces
de degradar un amplio rango de aceites, grasas y
compuestos organicos, bajo condiciones

aerobias, anaerobias y facultativas, combinadas con

aumentadores biolégicos y micronutrientes.

Cuando se aplica de manera regular, L1000 reduce
la acumulacion de grasas en drenes y tuberfas.
Degradando la grasa, otros sélidos pueden pasar a
través del sistema eliminando taponamientos y

mejorando la calidad del efluente.
Los beneficios que L1000 ofrece son:

Reduce la DBO, DQO, SS y grasas

Elimina y previene taponamientos en tuberias

Limpia profundamente equipos y éreas de proceso

contaminadas con grasas

Mejora la calidad del efluente

Reduce los costos de mantenimiento

"EqUIPOS de procesamiento
Tuberias, drenes y desagiies

_ contaminados con grasas

Especificaciones

Presentacion G

Color Café claro

Nutrientes Bioldgicos y estimulantes

No. Bacterias 10 billones por gramo

No. Cepas 8

Condiciones de trabajo

pH 6-9
Temperatura Hasta 50° C
Presentacion

Envases de 1 litro

Otras presentaciones disponibles
Dosificacion

Dilucion

1:20

Uso

Drenes, desagiies y tuberias

100 ml por cada 100 mm de diametro del dren

desagtie, tuberia o canal

Superficies sélidas

Para superficies sélidas, diluir en la proporcion
indicada y aplicar por asperéién. Dejar actuar por 5
minutos y enjuagar por aspersién con agua limpia.
Utilizar preferiblemente aspersores tipo

Hydrosprayer o Hydrofoamer de AWT.

ZZ &

Elimina malos olores Elimina olores

Disminuye la D8O,

/ DQOYySS.

Suaviza y reduce

acumulaciones de
grasa en paredes,
dependiendo del
tiempo de contacto ™~

Sitios de aplicacién

Areas y equipos de procesamiento

Drenes

Elimina taponamient,

Desagiies
g en las tuberias

Los flotadores se
Tuberias mantienen limpios =

Lavamanos, lavaplatos, etc.

Menos limpieza fisica
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INSTRUCTIVO

Cédigo: /-LDE-03

N Revisién: 01
G U i LLQ Fecha de vigencia:
10 casa del embutide, LIMPIEZA Y DESINFECCION POR MAQUINAS 27-10-10
o Pi#gigimat 1 de 5

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MEZCLADORA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA SIERRA DE CINTA

Apagar el equipo presionando el botén OFF del cajetin de
control de este equi]

| Apagar el equipo pulsando el boton OFF del cajetin de mwndiciil
y apagado.

Quitar el seguro para voltear la tolva. Realizar una pre-
limpieza en seco removiendo los restos de mayor tamaiio con
una esponja. Desecharlos.

Tiberar 1a sierra de cinta utilizando 108 seguros respectivos. Retirar]
con cuidado la cinta para limpiarla y desinfectarla usando un
cepillo de mano y el desengrasante — desinfectante.

12

Humedecer el equipo y aplicar por aspersion la solucion
d infe R con un esponja.

Remojar una esponja con la solucion desengrasante —
desinfectante y pasarla por la rueda, tornillos y todas las
superficies. Usar un cepillo para los sitios de dificil acceso.

12

y

Enjuagar con agua para retirar el jabon y las impurezas,

Remover el detergente con agua a presion en la cantidad necesaria.
Secar la superficie. Registrar en el registro R-LDE-01 y R-LDE-02

tapar. Registrar en el registro R-LDE-01 y R-LDE-02.

verificar f secar con una toalla himeda
‘olver a ubicarlo en su posiCion vertical, colocar ¢l seguro y

Tn e] caso de ser sometido €1 equipo a algun 1po de

mantenimiento, verificar que no exista la presencia de algiin
contaminante,

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MOLINO

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CUARTOS FRIiOS

Apagar el equipo presionando el botén OFF del cajetin de
control de este equipo.

Retirar el producto del cuarto frio y/o protegerlo de sus
ion con los prod de limpieza. A dar el
producto en un lugar limpio de preferencia otro cuarto frio.

Retirar 10s discos y tornillo sim Tin del equipo. Realizar una pre

limpieza en seco removiendo los restos de mayor tamafio con
una esponja. Desecharlos en el tacho de basura.

Diari = una limpicza y desinfeccion mimuciosa de

paredes, lamas plésticas y piso de los cuartos frios utilizando el
jabon desengrasante — desinfectante diluido en agua.

¥

E y aplicar la
en todas las superficies.

| S I ds par los cuartos frios que contengan materias

primas y prod: do sin emp para hacer la limpieza

Restregar con una esponja, hacerlo insistentemente en los
discos, tornilo sin fin y superficies en contacto.

total desalojando el cuarto se reali

| Para el caso de los cuartos de producto terminado empacado la I

v

Aplicar agua a presion para remover el desengrasante —
desinfectante completamente

Secar el equipo con una toalla limpia. Registrar en el registro
R-LDE-01y R-LDE-02

Humedecer todas las superficies (paredes, pisos, puertas, perchas,
estantes, etc.), luego ir aplicando la solucién de con la
bomba de aspersion, en primer lugar en el techo, luego paredes y
finalmente el piso.Luego sellos de hule alrededor de puertas.
manijas, troles y rieles, interruptores de luz y lamparas, cortinas o
lamas. Fregar cada érea desde arriba hacia abajo, usar cepillos y
esponjas de limpieza exclusivas ¢l aseo del cuarto frio.

Antes de colocar el rodillo sin fin y los discos verificar que no
existan limallas u otro contaminante fisico.

IEnguajar con agua en su totalidad. Secar. Limpiar y desinfectar los
portadores de producto. Reacomodar el producto.

Timpiar y desimiectar Tos mateniales de impicza_antes de
guardarlos. Registrar en R-LDE-01 yRLDE-02.
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LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL BOMBO

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA INYECTORA

Apagar el Bombo, obscrvar que los contadores de
Tiempo General y Tiempo marcha se encuentren en cero.

Para apagar el equipo, primero detener el funcionamiento
de la cadena transportadora, de las agujas inyectoras

De lo contrario ?ionm ¢l boton de Paro.

Retirar la tapa quitando sus seguros, quitar la parte
desprendible de la tapa, lavarlas y desmfectm'las por

do el boton respectivo: el botén de la cadena estd
sxmbohzado por flechas, el de las agujas de inyeccion por
una llave que gotea y finalmente girar hacia la izquierda el

separado usando el jabon desengr y
una esponja.

botén ? cipal.

Remover los residuos grandes de la parte interna y
externa del bombo humedeciendo con agua a presién
sin exceder su uso.

Aplicar el jabon desengr — desinfe con la
ayuda de un cepillo de mano y/o viledas restregar cada
espacio, iniciar desde la parte externa del equipo y en la
parte interna desde el fondo hacia la apertura del equipo
para evitar Enjab la boca del
bombo y esquinas de curvaturas, pues son lugares

susceptible de acumulacion de bacterias.

Retirar el jabén enjuagando con agua a una presion y
cantidad necesarias. Secar con una toalla limpia.

Realizar una limpieza en seco retirando todo tipo de

residuos grandes de todas las partes del equipo incluido el

tamiz que s¢ encuentra en la parte inferior de la base de la

cadena transportadora, ayudarse con una esponja. Recoger
los residuos y desechar en un tacho de basura.

y

Hacer recircular por las mangueras y agujas myectoras

agua con jabon d —desi para

restos internos de salmuera. Dejar evacuar.

Desactivar la recirculacion con jabon y cambiar por agua
limpia para enjuagar en su totalidad residuos de jabén y
salmuera de las mangueras y agujas.Verificar que esto se hal
€Ol ido. Desactivar el botén de absorcién.

Y

en el registro R-LDE-01 y R-LDE-
02

v Quitar el seguro de la cadena transportadora sosteniendo la|
En la parte de los botones y controles use una toalla base, retirar cuidadosamente, para lavarlas por separado.
| da para eliminar la lacion de imp Colocarla en una mesa hmp:a Aphcar en la cadena y base
Verificar la ausencia de contaminantes en el interior y la soluci6n d desinfc gar con un
exterior del bombo. cepillo de mano hasta eliminar por completo la presencia dgj
grasa adherida.
Colocar la tapa del bombo con sus seguros de forma v

‘njuagar con agua impia, de ser posible caliente para
garantizar la eliminacién de residuos grasos

LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL TENDERIZADOR

Apagar el equipo del botén situado en la parte inferior y|

desconectarlo de la fuente de encrgia eléctrica.

y

Colocar con una esponja el jabon desengrasante —
desinfectante en las partes externas de la inyectora,
restregar, luego con un pafio hiimedo retirar. Se debe evitar|

mojar en exceso los botones de mando del equipo.

Qumu' el seguro para liberar los rodillos, sacarlos

y las piezas

limpiarlas minuciosamente en seco con una esponja.

Humedecer y luego aphcar con una esponja la solucion

<Q 1 Gk atoional el desinf

Chemlok por aspetsnbn en la misma dosis empleada para la
desinfeccion de materias primas, sobre la barra
transportadora y las agujas de inyeccién,

de jabon deseng en todo el
equipo. Restregar para eliminar todo tipo de impurezas.
Enjuagar hasta eliminar ¢l jabon. Secar.

1
A 4

Regi! enel R-LDE-01 y R-LDE-02.Luego de

Volver armar las piezas y colocar los rodillos
correctamente verificando que no quede ningtin
contaminante en ellos y cubrir con un cobertor plastico

ara evitar contaminaciones

algin mantenimiento externo. revisar WIdadosamcntc para
evitar la incorporacién de cc
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LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BALANZAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EMBUTIDORA

I Apagar el equipo de su fuente eléctrica |

emover con una toalna num 0 1ipo de tmpurczas
grandes en la parte del visor o display y las teclas de la
balanza,

Al ¢l equipo girando el interruptor principal a la posicion

Retirar con una paleta todos los residuos del embudo, retirar los
pistones, girar la palanca respectiva para poder volcar la tolva.

———

Remojar la toalla en la solucion desengrasante- desinfectante y}
pasar por todas las superficies de la balanza

Retirar los tornillos sin fin, el sistema de transporte y la corona
dentada con cuidado, colocarlos en una mesa para lavar por

k2

separado. Retirar las mirillas.

Retirar con una toalla himeda el exceso de detergente y
finalmente secar. Registrar en R-LDE-01 y R-LDE-02

Affadir la solucion di -d
gar y limpiar cuidad

con un cepillo
todos los sitios

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA CUTTER

En lo posible Utilizar agua caliente para eliminar los restos de
de las partes desarmadas.

Apagar el cutter del boton ubicado en el panel de
control.Quitar el seguro para levantar la tapa.

h &
Retirar con una esponja [0s residuos camicos presentes en Ta

v
Limpiar los botones de control con una toalla o esponja himeda,
de igual forma el cable

tapa, plato, cuchillas, y partes externas del equipo, recogerlos y
colocarlos en una funda para llevarlos al tacho de basura.

Enjuagar para eliminar todo el jabon, teniendo cuidado de exceder
¢l uso de agua en los botones de control. Secar con una toalla
limpia. Lubricar con aceite comestible los tornillos sin fin.

Remover los discos y tornillo sin fin en el caso del cutter

molino. Humedecer con agua a presion y distribuir en todas las
superficies del equipo la solucién de jabon desengrasante —
desinfectante. Restregar con una esponja y con un cepillo.

velocimetro y tener cuidado con las aberturas por donde podria

ingresar el agua a la parte interna del equipo.

v
ﬁlegistrar en el registro R-LDE-01 y R-LDE-02.13. Al dia siguiente]
armar limpiando las partes que iene aceite, colocar la corona
dentada, el embudo o tolva, poner el seguro girando la palanca,
luego el sistema de transporte, tornillos sin fin, pistones,

verificando que no contengan contaminantes.

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE FRANKAMATIC

)

Secar con una toalla limpia y lubricar con aceite el

Desconectar el equipo de su corriente eléctrica.
Evacuar el aire retenido en los pistones presionando el escape de
drenaje. Desmontar los tubos de embutir, las cadenas de torsion y

plato y cuchillas de la cutter. Limpiar esto al siguiente dia.

1"5@@?@5-@—‘

v Lavar cada una de las piezas, aplicar la solucion desengrasante —
d retirar las imp! adheridas con una esponja
Registrar en el registro R-LDE-01 y R-LDE-02 v
I Enj con fria y secar las piezas desmontadas.

Luego de un mantenimiento revisar cada parte del equipo
itando la ia de i

p

Limpiar la maquina usar el d desinft g
con una esponja. Utilizar un cepillo para lugares de dificil acceso.

Enjuagar con agua fria hasta eliminar todo el detergente. Secar la
maquina con una toalla
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LIMPIEZA Y DESINFECCION DE HORNOS

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MARMITAS

Cerrar la entrada de gas para los hornos de secado,
apagar el caldero y cerrar la llave de entrada de

vapor_al horno de vapor.
v

Apagar el caldero, cerrar la entrada de vapor para las
marmitas. Evacuar el agua de las marmitas.

Humedecer todas las superficies internas con agua
preferentemente caliente para eliminar la grasa
adherida en las paredes del horno.

Aplicar la solucién de detergente con la bomba de

v

Aplicar la solucién de detergente con la bomba de
aspersion, en primer lugar en el techo, luego
paredes y finalmente en la parte inferior. Fregar
cada érea desde arriba hacia abajo, usar un cepillo
— escoba largo adecuado para alcanzar los lugares
donde se acumulan impurezas como el techo y las
esquinas del horno.

y

Limpiar de la misma manera la puerta del horno,
restregar con una esponja con detergente los sellos
de hule de la misma y las manijas de apertura de la

puerta, realizar de la misma forma en la parte
externa.

Y

P , fregar cada drea desde arriba hacia abajo, usar
un cepillo — escoba largo adecuado para alcanzar los
lugares donde se acumulan impurezas.

v
Enjuagar primero la parte externa y luego la parte interna
con agua fria hasta eliminar en su totalidad el detergente.
Verificar que se encuentra totalmente limpias.

v

Una vez al mes realizar una limpieza con la solucién
removedora de incrustaciones.
y
Registrar en el registro R-LDE-01 de limpieza diaria y
RLDE-02 de limpieza semanal. Luego de algiin
mantenimiento verificar que no se incorporen
contaminantes.

Enjuagar primero la parte externa y luego la parte
interna con agua fria hasta eliminar en su totalidad
¢l detergente.

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINA DE
HIELO

Secar el piso interno del horno con secadores

limpios.

| Apagar el equipo g{'nﬁndo el botdn hacia OFF

Registrar en el registro R-LDE-01 de limpieza
diaria y RLDE-02 de limpicza semanal.

La parte del equipo donde se encuentran los botones de
control debe ser limpiada cuidadosamente con una toalla o

esponja himeda, de igual forma el cable.

Realizar una limpieza de toda la superficie del equipo,
utilizando una esponja con la solucién desengrasante —

gar y eliminar todo tipo de
impureza.

A,

Retirar el detergente utilizando un pafio himedo
con agua, limpiar con cuidado especialmente laj

zona por donde cae el hielo.

Secar con una toalla limpia.
Registrar en el registro R-LDE-01 y R-LDE-02.
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Lo case del embutidg,

REBANADORAS SIERRA DE CINTA
ulsar Ta tecla de Timpieza. Lucgo voltear el Apagar el equipo pulsando el boton OFF del cajetin de
oarro.D la del hufe. it encendido y a 0.
de rebanado y colocarlos en una funda para depositar en el
{tacho de basura.
Tiberar 1a sicrra de cinta utilizando 108 SEguros respectivos.
smontar la cinta transportadora, el brazo sitador, el Retirar con cuidado la cinta para limpiarla y desinfectarla
bastidor de cadenas, la cubierta de la cuchilla. En el caso de usando un cepillo de mano y el desengrasante —
la rebanadora manual desmontar ¢l escudo de proteccion de desinfectante.
la cuchilla,
¥

I Remojar una esponja con la solucién desengrasante —

Limpinr.ln cuchilla apretando un paiio hiumedo contra la desinfectante y ia porla in: tonuilioa y sodas Ias

de la cuchill lo 1 desde el
centro hacia fuera. Limpiar del mismo modo el dorso de la v
cuchilla. ir el trapo himedo desde adel; entre la Remover ¢l detergente con agua a presion en la cantidad
cuchilla y el aro protector. necesaria. Secar la superficie. Registrar en el registro R-
LDE-01 y R-LDE-02
L2
¥

Humedecer un paiio con la soluciéon desengrasante -
desinfectante y pasarlo de la misma manera sobre todas las
partes y superficies de la rebanadora

12

Enjuagar con agua limpia y secar las superficies con una

En el caso de ser sometido el equipo a algan tipo de
mantenimiento, verificar que no exista la presencia de
algin contaminante.

toalla Hmnis HO DEEOSLEOR JE e LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CUARTOS FRIOS
OTRAS para evitar dafios mecénicos.Registrar ¢n el registro e YTy .
R-LDE-01 y R-LDE-02 irar el product cuarto frio y/o protegerlo de sus.
contaminacion con 108 productos de limpisza. Acomodar ¢l

producto en un lugar limpio de preferencia otro cuarto frio.

¥

Diariamente se realizara una i y
minuciosa de paredes, lamas plisticas y piso de los cuartos
En el caso de la rebanadora manual lubricar la cuchilla con frios utilizando el jabon ~ desil

diluido en agua.

aceite comestible para evitar que se oxide
v
Semanalmente desocupar los cuartos frios que contengan

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EMPACADORAS ias primas y prod sin para
hacer la limpieza

[ Apagar ¢l equipo y desconectar de su fuente eléctrica |
v Para el caso de los cuartos de producto terminado

Subir la tapa y retirar los soportes de sellado y las tablas do la limpieza total J el cuarto se
ra limpiarlas por lo con esponjas hamedas realizara mensualmente.
v

F d todas las rficies (paredes, pisos, puertas,
perchas, estantes, etc.), luego ir aplicando la solucién de
con la bomba de aspersién, en primer lugar en el
techo, luego paredes y finalmente el piso.Luego sellos de
Humedecer una esponja con la solucién desinfectante — hule alrededor de puertas, manijas, troles y rieles,

ds y frotar sobre todas las sup i i P! de luzy rti o lamas. Fregar
dela de forma i en sellos de hule, tapa cada drea desde arriba hacia abajo, usar cepillos y esponjas

de acrilico, orificios de vacio y esquinas. de limpieza_exclusivas para el aseo del cuarto frio.

Enguajar con agua en su totalidad. Secar. Limpiar y

Limpiar también las superficies de la empacadora
eliminando todo tipo de residuos ntes.

Luego hacer la limpieza en las partes externas para evitar 1 i i = -
acumulaciones de polvo. Hacerlo de forma cuidadosa en los el el
botones de mando, en los que se utilizara (nicamente una L‘“’di“l

| toalla himeda
ampiar y desi 0s materiales de mpieza antes de
guardarlos. Registrar en R-LDE-01 yRLDE-02.

Remover el detergente con un pafio limpio humedecido con agua
limpia y luego secar todas las partes de la empacadora con una toalla - . -
limpia. Registrar en el registro R-LDE-01 y R- LDE — 02, P I Antes de usar verificar que no existan contaminantes. I
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Recoleccion de residuos con palas recogedoras

141



Dosificacion de carnes y productos terminados en mesas de
Despiece y Empaque
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