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Guayaquil, lunes ll de julio del 100.1

MBA
Mariela Reyes.
C oord inadora (e) de PROTAL
Cuidad.

Iln su rlespacho

De mis consideraci0nes

Yo Jarl'in Sierra Párales con matricula 200104198 estudiante del Programa de
Tecnología en Alimentos por metlio de la presente pongo a su disposición el
infbrme de práctrcas prof'esionales las mismas que realicé en la enrpresa
EMPESEC S A. en el periodo comprendido de Enero a Abril del 100.{.

F,sperando que este infbrme cumpla con los requisitos dispuestos en el Programa
de Tecnologia en Alimentos, me despido.

Atent¡r]rcnte

arvln I erra
200r04re8
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EMPRESA PESOUERA ECUATORIANA S. A.

EMPESEC

CERTIFICADO

Por medio de Ia presente certifico que el Sr. Sierra Parrales Jarvin

Horacio con C.l. 131006304-3, ha realizado practicas en el

Departamento de Control de Calidad en el area de

"LABORATORIO QUÍMICO"desde el t)lll2lo3 hasta el

26t03t04.
Durante este periodo el señor antes mencionado ha demostrado
ser una persona honrada, trabajadora, y responsable en toda

asignación a el encomendada.

El Señor: Sierra Jarvin, puede hacer uso del presente documento
como el lo crea conveniente bajo los terminos de la ley

Atentamente,

"4
d

nte Control de Calidad
PESEC - MANTA

PLANTA - OFICINA: Km- 12.5 Via Daule - (Atrá3 de Ecuasal) PBX (593 - 4) 2115007

Facaímlle (593 - 4) 2l16264 . Cas¡lla 09-0'l-05814 ' Guayaquil - Ecuador
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Praclicas Pro f'es it¡nales Jarvin S ierra

R T]SI'}I T]N

En el presente informe se describen los aspectos generales de la empresa como

es su historia. Iocalización, tamaño de producción ) sr¡ respectivo organigrama.

Expongo el diagrama de fIujo, detalles del proceso de el¡boracitin asi como

especificaciones de las maquinas en cuanto a dimensiones , capacidades y

caracteristicas operacionales. Además los puntos criticos de control los mismos

que son controlados y veriticados por el departamento de Control de Calrdati.

Además se detallaran técnicas y procedimientos, análisis bromatológicos los que

hun sido desarrollados por Star Kist Food.

Al finalizar se presentan los dil'erentes anexos los cuales nos darán una mejor

apreciación de la maquinaria utilizada cn el proceso del atún.
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Practicas Prof'esionales Jarvin S ie rra

l¡,i'l-R0DI r('('l(iN

EMPESEC S.A es una de las empresas atuneras más importantes del país

proveniente de Star Kist Food. Lo que garantiza la obtención de productos de alta

calidad.

Sus insralaciones constan de toda la infraestructura necesaria para garantizar un

producto de ercelente calidad, el mismo que va ha ser destinadrr al consumo

local e rnternacional.

Esta dirigida por un grupo de ejecutivos los mismos que Ilevan sus funciones

dentro del departamento que dirigen entre los cuales pcrdemos mencionar para

nuestro interés el Departamento de Control de Calidad que monitorea el proceso

de principro a fin para el aseguramiento inocuo del producto, el Departamento de

Producción que se encarga de encaminar el proceso de manera continua )'que
permrta obtener un alto rendimiento operacional y el Departamen¡o de

Mantenimiento que se encarga de que la maquinaria y equrpos se encuentren en

perl'ec to es tad o.

La empresa mantiene un rendimiento de materia prima para el procesamiento de

atún aproximadamente del 40 V", asi mismo Ios desperdicios no serán utilizados

en el enlatado se destinarán a la elaboración de otros productos entre los que se

destaca la harina de pescado.

2



Pract icas Pro f'esi onal es Jarvin S ierra

I)1.'l ..\t.t.l. t)[. 1.,\s t...\BoR[,s RE.\l.lz.\D,\s

Durante los 90 dias laborables que realicé las pnicticas profesionales en el área de

Produccit¡n l Control de Calidad el horario de trabajo asignado fue de 8:O0 am a 4:30 pm

de lunes a Viernes.

Las actividades que desempeñé f'ueron especificamente las siguientes

Veritlcación de Ios pesos de las cubas en la etapa de recepción. clasiticado 1'

seleccionado de tbrma correcta ( Tamaño y Especie) según lo requerido por

el proceso a i n ic iarse.

Control de temperaturas mediante un termómetro en la etapa de

descongelación en el inicio 1' finalización de esta etapa del proceso.

Controlar el correcto funcionamiento de Ios manómetros en el área de

nebulizado

Control de las Buenas Prácticas de manuf'actura a nivel de planta

Verificar que exista el contenido de cloro apropiado en los drferentes

man iluv ios y ped iluv ios.

En el área de limpieza de pescado controlar que se elite al nráximo el

desperdicio y que las mujeres del área tuvieran lo necesarro pirra inrciar su

trabajo.

3



Practicas P rof'es io na Ies J¿rvin S ierra

Realizar los análisis del Sal e Histamina al producto cocinado y reportar los

resultados para la liberacirin del producto en proceso.

Observar que el código impreso en la tapa de las latas tenga la información

aproprada.

4
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Practicas Prrr l'es io na les Ja rr in S ie rra

('APIt'trL() I

(;I]\T,RAI,IDADES.

L I Brele Historia De La Enrpresa

EMPESEC S.A. inici(r sus actividades en la rndustria del procesamiento de atún en la

cuidad de Manta hace l0 años, pero la empresa solo est¡ba destrnada para tines de

recepcrón de la Ma¡eria Prima que luego se procesa en Guayaquil, bajo la supervisión de

StarKrst F'ood. Se compró una planta procesadom de atún par.r rniciar su procesamlento en

manta hace dos años, siendr¡ desde ese momento una empresa nacional e

intemacionalmente reconocida por la calidad de sus productos rqrlizados.

1 .2 Loc¿liz¿cióo De..I.a,E!0pfcsa

EMPESEC S.A ejerce sus labores de procesamiento de atún en gualaquil en el kikrmetro

I 2. 7¡ v ia f)¡ule en la ciudad de Manta en la parroquia los Esteros.

1.3 Mercado Al Oue Se Destin¡ El Productr¡

En ma¡'or porcentaje el producto que se procesa en la empresa es para abastecer la demanda

de erpoñaciirn, el cual está destinado pañr consumo de personas de clase media y alta, de

acuerdo a las especificaciones del cliente de la empresa.

El producto terminado se lo destina a paises como Brasil, Argentina, Colombia, Francia,

Estados Unidos, Puefo Rico, Peru y Chile. EI producto que esta destinado para el mercado

intemo o Ioc¿l esta drrigido hacia la clase media y baja en general.

l.¡l Tamaño De Producción

La planta tiene una capacid¿d márima de producción de 140 toneladas pordia

de materia prima destinada para enlatados. Los productos procesados van de

acuerdo a las especif-rcaciones de los clientes.

5





Practicas P ro f'esio nales

('APtr-l rLo 2

PROCESO DE E,t-ABORACION DEL A1'T-]N

Jarvin S ierra

2.I DES('RIP('IO\ DET, PRODTI("I'() TE,R}1 IN..\DO.

Nombre del producto.

Materia Prima.

Nonrbre Conlún del Atún.

Origen del Atún,

Tiempo de consumo

Consum idor.

Tipos de e nvase.

Forma de presentación.

A lmace nam ie nto.

Métodos de d istribuc ión

Utilización final deI producto.

Atún en aceite

Atún, aceite _v', agua

Albacora, Bonito, ojo grande.

Capturados por barcos pe squero s.

4 años.

Publico en general.

Latas herméticamente cerradas.

Latas de 80 grs.

Medio ambiente.

Carros (nacional) Barcos(exportación )

Listo para consumir.

6



Pract icas Prof'esionales. Jarvin S l erra
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Practicas Prof'esionales Jarvin S ierra
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Pract icas Prot'esionales Jarvin S ierra

2.J Pt \1 0s DE ( ()r-r'Rol-.

PI

Sal: Lló - ?.32 %

Temperatura: -7 o C

Histamina: Menor a l.66 mgo/o

P]

Temperaturü en cámara: -17 - 12o C

PJ

Temperatura: 0 l"(l
Niveles de cloro en el agua: 0.5 - 0.8 ppm

P{

Temperatura: O:4'C
Niveles de cloro en el agur: 0.b 1.5 ppnr

P5

Tenrper.rturu: 55 , 60 ' C
P6

Temperatura: 40 o (i

Niveles de cloro: 0.8 0.5 ppm

P7

Peso: 85 gr. Pa.stilla

P8

Peso liqurdo de cobertura: 65 gr

P9

Doble cierre (ver anexo3 )

Ptr)

'femperatura: ll9oC

9



Tiempo. 50 minutos.

PII

N¡veles de cloro: 0.6 - 1.5 ppm

Pl2

Fisico Quimicas

Histamina: l.Tmga6 - l7 ppm max.

Mercurio: I ppm max.

llumedad: 687o max

Sal: 1.5% (Según requerimientos del

cliente)

Practicas Prot'esionales Jarvin S ierra

1o



Pra c t icas Pro t'es io na les J¿ rl in S ierra

2..I DI.,'I'AI,I.T, DI" I,,IS I.]-I'APAS DT]I, PR(X'USo DE PRoDII('('IóN.

Reccpción.

El atün es c¿ptundo por barcos pesqueros que cuentan con sistemas de congelación, en

donde la carga obtenida de la f'aena es almacenada a una temperatura de 0 o F con el fin de

mantener la calidad de esta previo a la etapa de recepción.

El pescado llega a EMPESEC S.A. en contenedores rekigerados provenientes de Manta y

P«rsorja, o en plataformas provenientes del Puerto de Timsa de Gua¡aqurl, estas son las que

en mayor cant¡dad llegan. Cada platalbrma tiene una capacidad de l0 scows, que son

tanques de hieno galvaniado de 1.40 mde largo x 1.25 m de alto x l.l0 m deanchocon

capacidad de I a 1.5 toneladas cada uno.

En esta se procede a realizrr evaluaciones fisicas (análisis Organolépticos), con el objeto de

establecer que Ia materia prima que llega a la planta se encuentre en excelentes condiciones

de caIdad.

El Pescado que llega en buenas condiciones debe presentar las siguientes caracteristicas

Organoleptrcas:

Branq uias Olor caracteris ti co a Marisco

Color Roj o Intenso.

I)iel Brillante y que tenga color natural

que no presente la carne blanda

O.¡os Brillantes, Prom in entes, Claros

[,as especies de pescado con ias que se trabaja en la empresa soni

/ Skipjack en tamaños de I - 4lb;4 - 7,5 lb; 7.5 l0 lb y + l0lb.

11



Practicas Pro f'esiona les Jarvin S ie rra

/ Yellow Fin, Big Eye y Albacora en tamaños de 7.5 - 20 lb; 20 - 40 lb: 40 - ó0 lb;

60-80 lby +80 lb.

Debido a que al llegar en el desembarque en el muelle no se re¡liza una clasiticacrón a los

peces, es neces¿rio rg¿liz¡rla en la recepción.

Los montacargas voltean los scows en una mesa de clasificación de acero inoxidable de 30

m2, y los ob¡eros se enq¡rgan de seleccionar y clasilicar los peces por talla y lamaño en

scows drfbrentes que se encuentran alrededor de la mesa. Una vez llenos los scows llenos

los scows son pesados en una t¡alanza en el piso con c¿pacidad de hasta 4000 kg. Se

registr¿ tanto el peso del pescado dentro del scow, código del scou número del lote

nombre del barco, cuba, especie tamaño del pescado para su posterior almacenamiento.

Alnracenanr irnlo.

Se almacena la materia prima con el fin de consen'arla por más tiempo debido u la rápida

descomposición que presenta el pescado cuando se somete a temperatura arnbiente.

En la etapa de Almacenamiento se controla rigurosamente la temperatura de las cámams de

congelación, en donde se ensuent¡i¡ almacenado la materia prima, este control se lo hace

cada 2 horas lo que asegura la correcta teflperatum. Debe estar en un rango de 17 .7"C a -
l2.l"C de esta fbrma el pescado se mantenga a temperaturus inf'eriores o iguales a -5.-5'C

hasta el momento de su procesamiento.

I)escongelac ión.

El Jef'e de Producción en conjunto con el Supervisor de Descongelación elaboran

la planilicación diaria para el descongelamiento del producto a elaborarse,

utilizando el método de recirculación. Para este procedimiento se cuenta con 2:
posiciones de descongelación, cada una con capacidad para 3 tinas de altura

(Total 72 tinas ).

L2



Practicas Prol'esion¿les Jarr in S ierra

Una vez colocadas las tinas una encima de otra , se procede a verter agua en

aquellas que se encuentran en Ia parte superior. la misma que por rebose y'con la

ayuda de mangueras se llenan las ¡rnas de los nileles int-eriores. Todos los

tanques tienen perforaciones en su base para facilitar la irrigación y evacuación

del agua. [-a misma es recogida y' regresada por un conducto conectado a una

cisterna destinada para el uso exclusivo de este proceso y podrá ser re ctrcul¿da

durante 24 horas, tiempo en el que debe ser desechada.

Se miden las temperaluras al ingreso de esta etapa para determinar el tiempo de

permanencia en ella. EI Supervisor de Descongelación anota en el fbrmato la

hora de entrada y de salida del producto a esta etapa. Además, debe crrntrol¡r el

tiempo que permanece en ella hasta que el mismo alcance una temperatura de -3
a 0" C aproximadamente. (l'er unero # l)

EI tiempo que permanecen las tinas en esta etapa depende de la temperatura y la

talla del pescado pero no deberá ser mayor a l4 horas

Eviscerado.

Una vez descongelado, se c.otan las cabezrs l colas , si el pnrducto es muy grande mas de 20

llbr¿s, se prucede a t¡ocear el mismo de t¿l maner¡ que enten en las canastas de cocinado, se

debe pnrcumr cortar la menor cantidad de c¡me blanca. Se realiza el corte e¡ la linea de

srngre prefbriblemente.

Cuando el pescado es de tamaño menos de 20 libr¿s, se lo pnrcesa entero. Para este

procedimientcr se dispone de una linq¡ motorizda con volteador de tinas, dos sienas para

cone de cabezrs y colas, una sierr¿ circular o de disco p¿ra pescado grande.

I3



Praclicas Pro f'es ionales Jarvin S ierra

Se debe controlar que ia temperatura en la espina del producto durante esta

operación oscile entre los -20 C y .1o C. Se conlrola también el ulo¡, la textura y

color del pescado y el tiempo que permanece en esta etapa.

Se realiza el contfol de las cantidades de cloro que existe en el agua que esta en contacto

coñ el pescado que va a ser eviscerado, las cuales deben estrr entre los 0.8 ppm a 1.5 ppm.

Reclasificación.

Una vez eviscerado se lo reclasifica para una mejor cocción y evitar mermas

excesivas, Se proceden a llenar las canastas de cocinado de tal manera que se

coloquen pescados del mismo lote (por tamaño, especie, cuba y buque de

procedencia) en cada carro(racks).

No se debenin mezclar diferentes lotes en uno mismo. Par¡ ello, se dispone de suficientes

r¿cks de l4 can¿rstas.

Una vez colocado el pnrrducto en los carros se los identiñcani con una etiqueta que contenga [a

siguiente información;

Número de carro

Número de tina

Buque

Clasificación por especie y tamaño

Fecha y furno de proceso

Hora de entrada a cocción

No. De pescados por canasta

No. De pescados total

14



Practicas Prol-esionales Jarvin S ierra

Las etiquetas están codit'icadas por color para la identiñcación de especies

dit'erentes y producto en observación, se debe controlar que el proceso de

desbuche y reclasificación sea rápido y fluido. Los dos procesos deben ser

realizados dentro de las 2 próximas horas ( descongelación, re clasificación ) de

haberse terminado el ciclo de descongelación. La ¡emperatura del pescado no

deberá sobrepasar los 4o C.

Plecocc ión.

Esta operación debe iniciarse nráximo una hora después de fin¡lizados el

desbuche y reclasificación en vista de que el producto, especialmente el pequeño,

alcanza rápidamente la temperatura ambiente dando inicio al deterioro de su

calidad 1 perdida de rendimiento

Para esta operación se cuenta con cuatro cocinadores que operan con vapor a 4-7

psi, cada uno de ellos tiene una capacidad para l0 carros y un cocinador

continuo para panzas. El cucinero procurará introducir atunes de igual

clasificación a los cocinadores para asignar a cada ciclo de cocción un solo

tiempo cuando esto no sea posible y se introduzca producto de diferentes

tamaños, se abrirá el cocinador cuando el cíclo de cocción de los atunes más

pequeños sea alcanzado y se ceffará el mismo para continuar esle proceso hasta

que el resto termine su ciclo correspondiente.

El tiempo que el producto permanezca en dichos cocinadores es determinado por

varios factores como son: especie, tamaño, temperatura con que fue introducido

a la cocina.

Se debe controlar que la temperatura de la espina del producto alcance los 55-

óOo(i aproximadamente y el tiempo de permanencia del mismo en esta etapa

l5



Practicas Pro fesiona les J an'in S ierra

EI paso ñnal del proceso de los cocinadores, es el enfriamiento realiz¡do dentro de los

cocinadores, en el cual la tempen¡tura del pescado llegaru de 4(P-60o dependiendo del

tiempo de enliiamiento y el tamaño del pescado. (Anexo # 2).

Lnflianriento.

El enfriamiento del pescado se lo realiza tuera de los cocinadores utilizando agua

que cae sobre los carros en lbrma de llovizna por medio de duchas colocadas en

la parte superior del área, la temperatura necesaria para poder ser ingresados al

área de nebulizado. La temperatura oscila entre 5ó'C a 60oC

\ehuli¿¿cirin.

["¿r zuna de nebuhz¡ción, la cual trenen una capacidad para 5O camrs aproximadamente, cuerta

con equipos de refngeración que mantiener el produao a una temperatura de I3' O a I 8" (i y

rociadores de agua para mantener el árs¡ con una humedad adecuada. El prrrpósito de esta

etapa es Ia de mantener el producto Ilesco y humedo y:r que esto facilita la remoción de la piel

y minimizi el desprendimiento de la came.

Un Supenisor de Preparación rsrliza un reporte donde se indica la cantidad de ca¡ros con sus

respectivos lotes, identific¿crón y' su localización en el área de nebulización I' debeni

entregarlo al Jefe de Producción para su distribución en Planu¡.

Además de venlica¡ la temper¿tura a la espina del producto Pescado 32 o (l máximo se debe

controlar que la humedad del mismo no sobref¡ase los pal.ameúos eslrblecidos (687o max .)

Linrpieza De L<¡nros.

Con [a información enuegada por el Supervisor de Preparación sobre las cantidades de

producto por lotes que se encuenúan l¡stos par¿ su limpieza, el Jefb de Procesos se encargani

de programas de la distribución del arun a las diférentes lineas.
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Se debe tomar en consider¿ción que no se detreni procesar producto de dit'erentes lotes en

una misma linea al mismo tiempo, una vez entregado el programa, las Supervisoras de Line¿

se eñcafga de ordena¡, conúular y contabilian el suministro de a¡¡n entre sus operanas y

anous las cantidades entregadas

Para este procedimienlo se cuenta con cinco líneas de pnrcesamiento, las mismas cuenhn

con mesas de acero inoxidable y bandas transportadoms motorizadas. tienen una longitud

total de 34 mts y un total de 72 mujeres obreras y una Supen isora por linea

aproximadamente.

ETAPAS DE, LA LINEA DE LIMPEZA

- Linea o mesa de pre-limpieza o "pre-cleaning"

- Mesa de limpiezas

- Linea de empaque

I 2 mujeres Aproximadamente

48 mujeres Aproximadamente

l2 m uj eres

Las operarias proceden a elrminar piel, cabeza, espinas ) carnes rojas hasta

obtener cuatro lomos limpios teniendo cuidado en remover la menor cantidad de

carne blanca posible. Este proceso se lo realiza con la ayuda de cuchillos de

acero inoxidable diseñados especialmente para este uso.

Se debe eliminar además la carne que tenga coloración anormal (ej. Amarillo por

oridación) excesiva, rechazar todo producto que presente olores y/o sabores no

caracterlstrcC)s

Los lomos limpios son colocados en la banda de Ia linea la cual Ios transporta

hacia el área de embolsado, los trozos y el rallado deben relimpiarse p¡lra ser

enfundados al igual que los Iomos, la carne roja y espinas deberán también ser

relimpiadas para poder recuperar carne blanca que posteriormente será depositada

en la canasta de rallado. La carne roja será desechada. Cada operaria tiene una

L'l
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gaveta indil'idual en donde deposita las espinas de lrrs pescados procesados por

ella, esto ayuda a verifioar la eficiencra de su trabajo y solo podrán ser

desechadas por las Supervisoras de Linea una vez contabilizadas este control

también lo realiza control de calidad.

El desperdicio que se genere de este proceso será recogido continuamente en

gavetas plásticas y depositado en Ia banda transportadora de desperdicio, hasta

la tolva principal de almacenamiento. Se contrata un servicio externo para su

retiro constante de las instalaciones. La Supervisora de Linea controla y revisa

los lomos ) canastas de rallado continuamente. Debe veriflcar las caracteristicas

organolépticas del producto tales como olor, sabor, textura, color, además debe

controlar que los lomos se encuentren completamente libres de piel, escamas,

sangre, carne roja, espinas y algún tipo de contamrnante ñsico cumo plástico,

vidrio, etc.

Para ef'ectos de rendimiento y calidad, Ias Supervisoras deberán verificar que las

operarias no remuevan excesiva cantidad de carne blanca.

El Departamento de Control de Cal¡dad debe realizar varios análisis de

Iaboratorio para verificar que el producto cumpla con lodos los parámetros y

caracteristicas de calidad establec ido s.

Llrnad o.

El aceite o agua es el medio de cobertura que lleva el enlahdo. Por ejemplo pa.ra una lata de

atún de exponación de I75 gramos se dosifica 7O 7o de aceite de soya y 30 7o de agua

debidamente clorinada entre 0.5 y 1.5 ppm de cloro residu¡l a una temperatura de 60 ' C

para ayudar a la formación del vacio de la lat¿.

18



Practicas Pro f'es ionales Jarvin Sicrra

TAMANO DE LATAS

307 i 109

307 i I t0.5

307 r tl2

603 * 402

ó03 * 404

603 | 408

ó03 t 109

603 * 2t0

Cuando la maquina procede al llenado de las latas con carne de pescado se hacen

c«rmbinaciones de especies, siempre y cuando el crrlor de Ia came sq¡ idéntica para que no

exista variac¡ones de color. (Ejm: Yellow fin + Albacor¿), la cantidad de llenado para una

laa de '/r libr¿ es de 120 g esta medida siempre va ha ser exach para todas las latas que

ingresen a esla área ya que existe control en la calibración del equipo que ejerce esta

TIPOS DE PRESENTACIONES DE CARNE SEGUN EL

CONSUMIDOR,

Lomos

Chunk

FIakes

Son cortes de came en trozos grandes.

Son cortes de came de I pulgada.

Es la came en tamaño diminuto casi como harina

3 'I'IPOS DIFIIRENI-ES DE PES('AD()

Skijat

l,a carne de este tipo de pescado es de color calé obscuro

Yellow Fin

Esta especie tiene la came de color Blanca.

Albacora

Esta especie al igual que el Yellow fin tiene la came de color blanca

acc lotl
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I)os ific¿ción.

Una vez terminado el proceso de llenado de las latas con las diferentes presentaciones de

came (lomos, Chunk y Flakes), son conducidas hacia la zona de dosificación, en donde la

máquina procede a colocar dos tipos ditbrentes de liquido de coberturu.

El primer liquido es el aceite de oliva puro sin combinaciones que es colocado a una

determinada can¡idad de latas.

El segundo Liquido de cobertur¿ es el que está constituido por una mezcla de proteinas de

soja, Almidones y zanahona que se lo adiciona a otro determinada ci¡ntrdad de latas y es el

comúnmente llamado Broth.

Las ]latas una vez llenadas con la pastilla de pescado pasan por una banda transpoñadora,

sobre la cual se encuentra un pequeño tanque lleno de broth conectado a un canal de

perforaciones a u-avés del cual pasa el broth a las latas. El peso del broth es de 25+- 2 gr

para só[do, chunk, l)ake y albacor¿.

Una vez que las latas de % libra hallan pasado a Ia etapa de dosific¿ción se completa su

peso llegando a tener un peso de I75 g exactamente.

Pcso (gr.) Porrentaje.( 7c)

Primer Iiquido de cobertura ó5 \t:

Segundo liquido de

cobertur¿(broth)

Peso de la paslilla atún

t5 t4z

85 '1S 5

20
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Sell¿do.

Las latas ya llenas pasan hacia la máquina selladora, Ia misma que tiene incorporado un

mecanismo de flujo de vapor, al tiempo que se produce Ia aspiración del aire retenido en el

envase. Asi nlismo la máquina trene incorporado un mecanismo de codif.'icación para de

esta manera pueda sellar y codiñcar al mismo tiempo las latas.

Esta etapa es considerada como un punto critico de control )a que el mal sellado del

produeto puede producir serios problemas a nivel de salud de los consumidores, porque

habria peligro a bacterias más conocidas como el Clostridium Botulinum que es anaerobio

y crece en los alimentos enlatados def-ectuosamente el cual puede causar la muerte por

intoxicación, es por este motivo que se realiza un control de doble cierre cada media hon

tomando 4 muestras de latas selladas. se utiliza micrómetro para determinar Ia calibración

de la máquina.

E s feliliz¿ c irl n.

l¡s latas una vez selladas herméticamente se cargan de forma manual en ceshs que luego

son transportadas a los autoclaves discontinuos a vapor saturado y eníiiamiento a presión

alcanzando temperatur¿s de I I 8'C 1' I I PSL

Dependiendo del tamaño y peso del envase !'a a estar dado el tiempo de esterilización

TIEMPTJS Y TEMPERATI]RAS DE ESTERILIZA(:IoN

L¿tas de % libra

[.atas de % Iibra

t atas de 4 libr¿s

50 minutos

55 minutos

190 minutos

'[emperatura de I l8'C

Temperatura de I lSoC

Temperatura de ll8"C

2t
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En la etapa de esterilianción se controla Ia temperatura del autoclave y parü esto se verifica

en los termógratbs que la temperatura del tr¿tamiento térmico ssa la adecuada. Es

considerado otro punto critico de control porque de no llegar el producto a la temperatura

deseada (centro del producto ll8'C) no exrstiria inocuidad del producto que se va a

coflsuoltf

Solo un tr¿tamiento térmico electivo garantiza la destrucciirn de las espons del Clostridium

Botulinum, evitando ¿si la lbrmacrón de la toxinu botulinic¡ en el almacenamiento del

producto final. Una lata contaminada presenta hinchazón, gas y mal olor.

En la esteriliz¡ción el vapor es el medio de transferencia de calor, ya que transmiten su

calor a las latas por medi<¡ de la crrnvección a travez del liquido de cobertur¿. Mientras

transcuÍe la estenliz¡ción ocune la muerte de las bacterias la cual se da en lbrma

logaritmica.

El valor Fo es el tiempo de calentamiento a una temper¿tun¡ dada, necesario para alcanzar

el valor de esterilización, para el Clostridrum Botulinum el valor de esteriliz¡ción es de l2

ciclos.

La empresa cuenta con 5 autoclaves horizont¡les estacionarios con rupor ü presión ¡ operr

en tbrma discontinua ( por carga), sin agitación, cada autoclave realiza hasta 8 ciclos de

esterilización por dia.

}.nñ'i¿¡r¡r ienf r¡.

El enfiiamiento es importantisrnro al igual que el tr¿tamiento térmico. ¡ a que se debe

incorporar al mismo tiempo aire comprimido y agua para evitar que las latas se hinchen y

exploten dañando de cualquier forma su doble cierre, haciendo que el producto sea

inseguro.

22



Pract icas Pro f'es iona les J an'in S ierra

Los envases son enfiiados a presión hasta temperatuns menores de 40'C (centro del

en!'ase), se presta bastante atención al agua de enfriamiento con el fin de determinarque los

niveles de cloro contenidos en el agua del sistema de enfiiamiento sea el correcto siendo de

0.5 a 1.5 ppm., lo que garantiza que no exista posterior con[rminación.

Una vez concluido el tr-¿tamiento térmico, se sacan las cestas y se secan a temper¿tur¿

ambiente de forma inclinada durante I hora, para luego ser trasladadas al irea de

etiquetado.

l-uego, se procede a realizar inspecciones visuales (condiciones externas de[ envase),

evaluaciones organolépticas, anáhsis fisrcos (pH; vacío, peso), análisis bromatoldrgicos

(histamina, sal etc) y microbiológicos con el fin de garantizar que el producto pmcesado es

inocuo y que cumple con las especitic¿ciones de los clientes para sólo de esta fbrma ser

liberados para su pLlsteriLlr despacho y distribución.

Eaiqueaado.

Nos aseguramos que cada canasta tenga su cook check el cual nos confirmara si

se estefilizaron las latas, de las cuales se tomaran muestras que son enviadas a

control de calidad para su respectivo análisis, con el único ñn de que el producto

que se va a exportar sea de buena calidad, y cumpla con las especificaciones

deseadas.

Luego de esto las latas pasan a la maquina de lavado, la ct¡al las limpia las

impurezas (con agua y deterg,ente a 45'C). Ya lrmpias las latas pasan a la

secadora (aire caliente) y de inmediato pasan a la maquina etiquetadora donde el

operador tiene lista Ia maquina con Ia etiqueta que 1'a ha sido aprobada por

control e calidad y a petición del cliente.
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En ocasiones se etiqueta a mano por daño de la maquina cuando esto sucede la supen'isora

hará control en tbrma visual.

[,n ra r-to natlo,

Una vez listas las latas con sus respectivas etiquetas serán colocadas en cartones,

los cuales tienen escrito en cada lado el código del producto para la

identiiicación del mrsmo y pasan a la maquina encintadora para ser sellados.

Luego de esto pasan al paletizado (se colocan cartones en el palet), la cantidad de

cartones que se colocan en un palet depende del producto y la lata, y para su

control se los anota en el reporte de latas encartonadas.

Cuando ya están listos los palets se les coloca una tarjeta de identificación en la

cual va es crito:

I . El cód igo

2. Fecha de Producc ión

i El Barctr

4. Tipo de Producto

5. Peso Neto g.

6. Cook Cheek No

7. Fec ha de Encartonado

8. Fec ha de Etiquetado

9. La Et iq u eta

I 0. Palet No

I l.(iódrgo

l2 Tamaño del En vase

l3.Peso Drenado g

14. Canasta No

I5 No de Cajas

I ó. No. de Latas
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Luego pasan a Bodega de Producto Terminado, para su e\porlación

,llnracena nriento.

Las conservas son almacenadas sobre pallets, los cuales son colocados a una distancia de

45 cm de las paredes y en pilas evitando al mismo tiempo la compresión y detbrmación de

los envases ubicados en las capas inferiores.

Cuando eristen lotes defectuosos son identific¡dos apafie y permanecenin en la bodega de

"hold" (producto en espera), los mismos que se sometenin a may(rres controles hasta su

liben¡ción, reproceso o destrucción de los productos.
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2.{ }L\Ol:t\ARt,t I S I).r E\ EI- PRO('l-S().

SIERRA DE A('ERO INOX¡D¡\BLE.

Corte de rabos l cabezas de pescados de peso mayor a 20 Kg

('o('INAI)0REs.

4 cocinadores de 5 c¡rros para cocción del pescado cada uno con una capacrdad
de 6 toneladas por cocción. Se alimenta de vapor.

f)lmensiones

¡ Ancho: 2.1 m de diámetro
. Largo: ll m
. Alto: 2.48 m

rt

CIBT
CTIARTO DT] Nf, BULIZACION.

Agua que circula a 20 cm3/min. Con aire a 40 psi

EMPACADORA DE LOMOS.

Dimensiones:

. Ancho: I.2 m.

. Largo: I .70 m
o Alto: l .4l m

I!=r^!i

¡i:-1F
il!ill

i
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( apacidatl.

l. Empacadora Lutti = 250 latas/ minuto.
2. Empacadora Fraga (latas pequeñas) = 75 lstas/ minuto
3. Empacadora Fraga (latas grandes) = 25 latas/ minuto.
4. Empacadora Lutti (miga) = 125 latas/ minuto.

Dosificadores.

Alimentación Eléctrica, Vapor, Agua y otros (Aceites)

Dimensrones

r Ancho: 0.13m
o Largo; 0.20 m
o Alto: 0.4 8 m

Jarvin S ierra

2A

\:
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P¡'ecalenfador.

Alimentación eléctric¡, vapor, aire y agua

r Ancho: 2..f,3m
¡ Largo: 8. ó4 m
. Allo: I .70 m

(lerradora.
A limentac l tin eléctrrca

Dimensiones.
o Ancho: 0. lm
o Largo: 2. ó0 m
. Alto: ().10 m

(ia pac id ad al lll0 o/o

l. Cerradora FMC 350 latas/ minuto.
2. Cerradora SOMME 150 latas /minuto

Jarvin S ierra

I
aftffi

6,rtr1

Itrliltl
.t
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Lavadora.

Dinrensiones,
o Ancho.0.6.5nr
o l.argo: L00 m
o Alto: |.24 m

Auloclaves.

5 autoclaves con capacidad pari¡ 6 carros cada una. Alimentación eléctrica, vapor,
aire, agua.

I) inr ens iones:

r Largo
o Alto:

6.00 m

l 3 m

Deseniaulador.

Coloca las latas en los transportadores para proceder al lavado, secado y
et rq u etado del producto.

ffiIñif
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ffiquetad<lra:

Alimentación eléctrica y prlr arre
Et iq ueta 300 cajasi hora

Jarvin S ierra

o Ancho: 1.20m
o l¿rg¡: ó.00 m
. Alto: I.ó0 m

31
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('API'l'(],O 3

i\N,\ I -ISIS RI:;\l-IZADOS I'-N I-ABORA'l'ORlo

3.I DETERMINACIÓN DE SAL

\l hl ft r m I

FUNDAMENTo

Este método se utiliza para determinar el contenido de cloruro de sodio en productos

enlatados de atun. Se basa en Ia precipitación del ión cloruro, como cloruro de plata.

PR( X'l:t)lMItrN.l ( ) l)l'. Al'lAl-ISIS

La muestra es homogenizada con una cantidad medrda de agua destilada. La solución

estándar de cloruro de sodio es colocada en viales conteniendo ácrdo reactrvo para sal y

gelatina como indicador,, son usados para calibrar y para condicionar el

chlorhidrometro. El blanco es leido usando agua destrlada. Un estándar leido es

determinado usando el estándar de sal condicionado. El extracto de la muestra es

medrdo dentro de los viales preparados y los iones de cloro liberado son leidos en el

chlorhidrometro. El contenido de s¡l es calcul¡do por medio de la lectura del estándar

de sal.

I-(.)I IP( )S Y \I,'\'I'I.-R I,,\I - I:S

L Mezclador - Robot Coupe

2. Chlorhidrometro digital labconco

3. Homogenizador.

4. Balanza analítica - Capacidad de peso 0.0001 g.

5. Pipetas volumétricas - 25 ml de capacidad
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6. Fiolas erlenmeyer -250m1 de capacidad

7. Cilindro o Probeta graduada -250 ml y 1000 ml de capacidad

L Viales - 20 x 40 mm.

9. Gradilla para viales.

10. Tapones de goma No 7.

I l. Repipetas - Capacidad de dispensador de I a 5 ml.

I 2. Prpetas- I .O ml con punas.

13. Fiolas volumétricas - 200, 500 y I 000 ml de capacidad.

14. Pinza pam cortar el hilo met¡ilic,o de plata.

I 5- Microdispensador - I 00ul de capacidad.

REACTIVOS

L Hilo metálico de plata puro

3. Crema para limpiar el hilo de plata.

i. Ácrdo acético - Cir¿do reactlvo .

.1. Acido nílrico - (ki¡do reactrr t-r

5. Ácrdo Reactivo pan sal

6. ('loruro de sodiu -Grudo reactivo

I'RI -l';\R r\('l( )N r,F, R}..ACI-IVOS

I, CEI-A.TIN*A REAC,TIVA

Disolver 6 2 g. de gelatina Reactiva en I Lt de agua destilada caliente (o 0.6

g en 100 ml de agua caliente). Mover continuamente hasta qtre el polvo se

disuelva .E,nfiiar y guardar en el refiigerador

], A(]ID() REA(]]'I\:O PARA S¡\L

Diluir l0 ml de ácido niüco cr¡ncentrado y 150 ml de ácido acético glacial en un litro de agua
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destilada libre de COl.

PRECAUCION: Añadir el ácido a 500 ml de agua destrlada en un matr¿z de l00O ml de

capacrdad antes de diluir a.l vr¡lumen toal de agua destilada.

SOI,I ('I0]\ []SI-,\NI)AR DI., SAI,

SOI-lr('lO\ S l()( K Dt, S,\l-T'

Disolver I gramo de cloruro de sodio ( secado por una hora en una estuFa a 105 grados

centigrados ) en 500 ml de agua destilada en un matraz volumétnco

SOLU(]ION DIr l.RAtlAJO PARA SAI-'I

De la solución stock de salt se pipetean 25 ml 1 se llevan a un matraz volt¡métrico de 200

ml de capacidad y se enrasa con agua destilada.

PREPARA(:ION DE LA MUESl'R,,\

l. Triturar el pescado crudo con piel incluida o muestri¡s enlatadas en un mezclador.

f. Pesar 5.00 t 0.05 gramos de muestra en una fiola erlenmeter y adicionar 195 ml de

agua destilada.( utilizar una probeta de plástico gmduada y marcar el volumen para Ia

medida de agua. )

3. Homogenizar la mezcla a velocidad moderada por 30 segundos. Enjuagar la probeta

con agua destilada (descarta¡ el agua de enjuage) y seguir con las siguientes muestras.

4. Dejar en reposo hasta que la muestra se i¡siente.

Rtr.\'lStON DIi LA (IALIBRACtON DE EL CHLORHIDROMETRO

l. Encender el Equipo.

2. Limpiar los Electrodos
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a. Aplicar la crema pulidora al Hilo de Plata )' electrodos,

Iimpiar suavemente con un papel tissue.

b. Retirar el exceso de crema, enjuagar con agua destilada y

secar con papel t iss ue.

3. Revisar que el Hilo de Plata en su extremo permanezca integfo, caso

contrario cortar la parte desgastada y dejarla a Ia misma altura de Ios

electrodos.

A continuación la calibración se lo realiza de la srguiente manera.

l. Prepararun vial con4.5 ml deácido reactlvo y adicionar4 gotas de gelatina reactiva.

2. Tr¿nst'erir exactamente 100 ul de I 00 meq/l de esuindar de cloruro en un vial .Leer el

estiindar en el chlorhidrometro. Descartar las lecturas por encima de 100.0 . Esto es para

condicionar el chlorhidrometro.

3. Tr¿nst'erir exactamente I 00 ul de I 00 meq/l de estandar de cloruro dentro del mismo

vial. Las Lectur¿s deben ser alrededor de 100 t l. Si este no es el caso. chequear

exact¿unente la técnica de pipeteo.si las lectur¿s estan pllr debajo de 100 ajustar el

botón de compensación localiz¿do en Ia pane de atrás del instrumento. Repetir el paso

del pipeteo hasta que las lecturas sean de 100 1 l.

4. Repetir el paso tres hasta obtener tres lecrur¿s conse,cutiva:; de lOOt I .anotar las

Iecturas de calibración y sac¡r el est¡indar de sal.

ANALISIS DE LA MIJESTRA

L Preparar los siguientes viales
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a.- Tres viales, cada uno conteniendo 2.0 ml de la solución de trabajo para sal , 3.0 ml

de ácido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva. Esto debe ser leído antes de la muestra

actual parJ condicionar el electrodo.

b.- Cuatro viales para blancos, cada uno conteniendo 2.0 ml de agua destilada

3.0 ml de ácido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva.

c.-Tres viales p¿ra los est:indares, cada uno conieniendo 2.0 ml de la solución de

trabajo para sal, 1.0 ml de ácido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva.

d.- Dos viales para extracción de la muestr¿, cada uno conteniendo 2.0 ml de

extracto, 3.0 ml de ácido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva-

2. Titular los viales condicionados

3. Titula¡ el vral del blanco y ajustar el blanco pam el promedro de las cuatro lettur¿s

4, Titular Los viales esrándares.

5. Titul¡r todos los viales de muestras.

CALCULO

EI contenido de sal es calculado usando Ia siguiente fórmula:

% Sal- Pre@
Promedio de la lectur¡ del estandar

Promedio de las lecturas de la muestra: Promedio de las lecturas de los dos viales de

¡a muestra.

Promedio de la lectura del estandar: Promedio de las lectur¿s de los tres viales de la

solución de trabajo para sal.

EJEMPLO:

7o Sal =9ó75/88.0= l.l0 %
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Pg¡rrlogu.ar

Porcentale de Sal admitidos

I .21 7.26 o/o P'¡¡a Atün en Lata Aceptable

227-322% Estándar

Mayor o lgual a 3.73 o/" Sujeto a Rechazo

Practicas Pro f'e s ionales

PAR¡\Ml.- l'ROs

Jarvin Sierra
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ANÁLISIS DT] IIISTAMINA

[Método Fluorometrico.)

AMF-¡iT

La his¡amina es extraida del atún por homogenización del metanol ul 7 5o/o. La

extracción es pasada a través de resinas de intercambio aniónico para remover las

sustancias que interfieren en el proceso de los análisis. La histan:ina en la

solución se la hace reaccionar con el 0 - phthalic dicarboxalhyde (OPT) para

fbrmar los derivados fluorescentes de la histamina.

La intensidad fluorescente de Ios derivados es medrdo usando el t'luorometro. La

histamina es expresada como mg o/o de histamina o mg de histamina por 100 g de

pescado.

EQUIPOS Y MATERIALES

I . Fluorómetro.

2. Columnas cromatográficas de vidrio.

3. Matraz volumétricos de 100 ml para las muestras

4. id,a.traz volumétrico de I 000 ml para el ácido fosfórico.

5. Pipeteadores: tres de una capacidad de la5 ml y uno con una capacidad de I

ml

6. Tubos de centrilugación cónicos de polipropileno graduados con tapa rosca,

50 ml.

7. Mezclador

8. Pipetas 1.0 ml

9. Homogenizador.

1 0. Agitadores magnéticos,

I l. C ron óm et ro.

12. Embudos plásticos

I l. Matráz erlenmeyer, 125 ml.

14. Gradillas .-10 x 7.5 cm, para sostener los tubos de borosilicato.

I 5. Pipetas volumétricas. de l, 2, 3, 4, 5 y l0 ml.
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16. Cilindros graduados de 250 y 1000 ml de capacidad.

17. Dispensadores

18. Balanza de una capacidad de 0.01 g

19. Balanza analitica de una capacidad de 0.0001 g

20.Dispensador tapa rosca para botella de rango de volumen entre5-25 ml

2l . Jarra para muestra

REACIIVO§

L Solución estándar de histamina

2. Hidróxido de sodio 2 N

3, Hidróxido de sodio I N
4 Acido fosf'órico 3 5 7

5. Metanol

6. O-phthalic dic arboxa ldehyde ( OPT ) . 97 Yo de pureza

7. Ácido. Clorhidrico I.0 N

8. Ácido Clorhidrico 0. I N.

9. Agua destilada.

I0. Histamina dihidroclorhídrico: grado reactivo ( > 98 % ) 5 g.

I I . Resina de intercambio aniónica. Grado analitico

l2: lndicador de Fenolfialeina

I SOI-TJ(]I()N ESTANDAR DE HISTAMINA

(a) Solución stock de histamina; I mg / ml.

Pesar 0. t ó91 g de hisurmina dihidroclorhidrica en un matnrz de 100 ml. Disolver y diluir

con HCL 0. I N hasta la marca. (iuardar en el refrigerador. Preparar semanalmente.

(b) Solución intermedia de histamina; l0 ug / ml
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Tr¿nsferir 1.0 ml de la solución stock en un malr¿z volumétrico 100 ml I diluir hasta la

marca con HCL 0. I N. Guardar en el refiigerador cuando no se use. Prepara semanalnrente.

(c) Solución de trabajo, 0.5 , 1.0, y 1..5 ug i5 ml.

Tr¿nslbnr I , 2 y 3 ml de la solución intermedia en matraces volumétricos de 100 ml

respectivamente y diluir cada uno hasta la marca con HCL 0. I N Crua¡dar en el

reAigerador cuando no se use. Preparar dianamente.

(d) Solución control est¿indar de histamina, l0 ug / ml:

Transferir I ml de solución stock en un matraz volumétrico de l0O ml y diluir con metanol

al 7 5o/o

], I'IIDROXID() DE S()DI0 I N

Pes¿r 4l .2 g de NaOH en lenteja se disuelve con agua destilada libre de CO2, se tn¡nsfiere a

un malnrz volumét¡ico de l0OO ml de capacidad. Se espcra que teng,a tempera§rra anlbiente y

se enr¿sa con agua destilada libre de CO2.

J. ACID() FOSI-ORfCO 3,57 N

Medrr exactamente 120 ml de ácido fosfórico al 857o us¡¡ndo una probeta y añadirlo a 500 ml

de agua destilada libre de C02 en un mau'az volumét¡ico de 1000 ml. Espemr que tome

temperatur¿ ambiente y enñ¡sÍrr c¡¡n agr¡a destilada libre de CrJ2 y mezclar bien. §IEIVIPRE

ANADA AC () AL AGU

La estandarización de éste ácido es como sigue: Se toma 5 ml de H3P(X 3.57 N con pipeta

volumétrrca y se lleva a una fiola de I25 ml de capacidad añadir 5 goas del indicador

fenolftaleina. Titular con NaOH I N hasü¡ color¿ción rosa páhdo.

NOTA: El volumen del titulante NaOH I N debe se¡ de 17.85 ó 17.9 para el

H3PO4 3.57

Si no es asi habrá que ajustar la concentr¿ción requerida.
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Seusalafórmula VxN=V2 XN 2

4, MF,TAN()L AL75%

Tr¡nsf'erir 750 ml de metanol a un matraz volumétnco de 1000 ml y diluir hasta la

marca con agua destilada.

s 0-PH-[HALIC DI(IARBOXALDEHYDE, ( OPT ) al o tlo

Para preparar la solución de OPT ( 0- phtalic drcarboxaldehyde ) se disuelven I 00 mg (0. I 000

g ) en I 00 ml de meta¡ol. Almacenar en botella de colur ámbar. Se prepara dianamente.

b, ACIDo, ('L0RTIIDRI(]() I,O N

Medir exactamente 83 ml de ácido clorhidric¡r fumanteal 37% usando una pobeta, añadirlo a

5OO ml de agua destilada libre de CO2 eÍ un matraz volumét¡ico de l0OO ml. Esperar la

temperatun ambrente y enñsar con agua destilada libre de C02 y mezclar bien.

7. Indicador fenolfialeina : Disolver 0 05 g de f'enoltlaleina en 100 ml de etanol

S PRIIPARAClON DI1 RESINA

L Pesar cerca de 30 g de Resina en un Bq¡ker.

2. Adicionar l5 ml de Hidróxido de Sodio 2 N por cada gramo de resina,

J. Mezclar bien y dejar en reposo por l5 minutos.

4. Decantar el liquido y repetir el paso # 2

5. Luego lavar la resina con agua destilada, para remover el contenido de

Hidróxido de Sodio, continuar Iavando la resina las veces que sea

necesaria hasta obtener un pH Neutro.

ó. Transferir la resina a un recipiente limpio manteniéndola con agua

destilada y guardar en l¡ nevera.
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PREPARA('ION DE ('OI,T IMNAS

l. Colocar li¡na de vidno en la b¿se de la columna, ajustrr Ia llave de p¿§o a la cr¡lumna

2. Adicronar la resin¡ con agua destilada hasta una altura de 8 cm.

J. Mantener al nivel de agua sobre el tope de la resina en todo momento.

4. Cambiar la resina despues de haber filtrado l0 muestras.

PREPARA('ION DE I,A MIII.]S'I'RA

l . Pesar exactamente l 0 g de la muestra en una tiola de 250 ml.

2. Adicionar 70 ml de metanol y proceder a homogenizar.

3. Una vez homogeniado procoder a ennrsi¡r a 100 ml c<¡n meanol.

4. En este punto la muestra se puede guardar er la nel e¡a márimo una

semirna

5. Antes de continuar el proceso la mueslra tiene que estar a temperatura

am b ien te.

6. Lavar la columna con agua destilada y decantar hasla que el nivel de agua

este 2 cm del tope de Ia resina.

7. Colocar bajo la columna el Erlenmeyer de 50 ml en el cual conlenga I tubo

con capacidad de 50 ml

8. A continuación colocar 5 ml de HCI l.0N en cada t¡no de los tubos.

9. Transferir 1.0 ml del sobrenadante de la muestra (Sol Metanol) a Ia

columna cromatográlica.

10. Inmed ialamente adicionar l0 ml de agua destilada y abrir la llave de la

columna para filtrar la muestra a través de la resina.

I I , Cuando el nivel del agua baje a 2 cm sobre el nivel de la resina, adicionar

20 ml de agua destilada (sin detener el flujo) hasta que alcance el nivel

sobre la res ina.

12. Nuevamente adicione l0 ml más de agua destilada hasta que la muestra

filtrada llegue a 50 ml, tapar y homogenizar.
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r)1.'r'r..R\r r\.\('l()\ I)L tI I S'1 .\\I l\.\

l. Pipetear 5.0 ml de cada filtrado y colocarla en el tubo de ensayo.

2. Adicionar l0 ml de HCI 0. I N en cada tubo.

3. Adicionar 3 ml de Sol NaOH 1.0 N a cada tubo y homogenizar mediante

agitadores magnéticos.

4. Adicionar I ml de Solución OPT 0. l%, agitar y dejar en reposo por 4

minutos.

5. luego colocar 3 ml de Sol. Ácido Fosfórico 3.57 N y mezclar bien.

6. Dejar en reposo por l5 minulos.

7. Transferir las soluciones a los tubos de ensayo a los viales para proceder a

leer en el Fluorómetro.

DU'I'URM INA('lON D¡'l llIS-I AMIlt¡\

S

9

La curva estándar de calibración se prepara pipeteando 5 ml de las

Soluciones Estándares (0.5, L0, I .5) por separado y duplicado en tubos de

ensayo (25 x 150 mm)

Pipetear 5.0 ml de la muestra que se va a analizar 1 colocarla en el tubo de

en sayo.

Adicionar l0 ml de HCI 0. I N en cada tubo (lncluye: Blanco, Estándares y

Muestra a ana liza r).

Adicionar 3 ml de Sol NaOH 1.0 N a cada tubo y homogenizar.

Adicionar I ml de Sol. OPT 0. l%, agitar y dejar en reposo por 4 minutos.

Adicionar ml de Sol. Ácido Fosfórico 3.57 N y mezclar bien.

Dejar en reposo por l5 minutos.

Transferir las soluciunes a los tubos de l2 x 75 mm para proceder a leer en

el Fluorómetro.

l0

12

tl
I4

t5
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Se debe tomar en cuenta que el flucrrometro se Ence¡a usando la soluclón blanco antes de

leer lus est¿indares y la solución muestra. [-a solución blanco no puede registral mas de 4

unrdades. Si excede de 4 unidades, chequear los reactivos (desechar se esuin contaminados

revisar vasos de vidrio y plásticct por conti¡minaciún.

CALCULOS

Calcular el Slope de la Cun'a estandar de Calibración de la siguiente maner:rl

SLOPE : M pendiente = Iall 5+lb+2lc

HISTAMINA mgo/o = l0 ( Is)

M

De donde

Ia = Fluorescencia de Sol. Estándar de l.-5 ug

Ib : Fluorescencia de Sol. Estándar de 1.0 ug

Ic : Fluorescencia de Sol. Estándar de 0.5 ug

Is = Fluorescencia de la Muestra.

PARÁMETROS



Panimetros.

Menor a 1.66 mgo/o

Mayor o [gual a I .óó mg o/o

Lote Aceptable

Re c hequ eo de Compositas

Y Muestras Indrvid uales

AceptableMenora 5 mgTo

Mayoroiguala5mgo/o Rechazo

Pract icas Pro l'esr onales Jarvin S ie rra

45



Practicas Pro f'es ionales Jarvin S ierra

DETERMINACION DE HUMEDAD

(Método Estuf'a)

PUNDAMENTO.

Evaporación del agua por calentamiento en la estuf'a y su determinación por

perdida de peso hasta peso constante.

CAMPO Y A P l- lC'r\ C I O r-

Este método es aplicable para la determinación de humedad contenidos en

productos alrmcnticios.

BESI]MEN DEL_MET()DO

Una cantidad medida de muestra es secada a pesu constante a tiempo especifico 1'

dependiendo de la temperatura del tipo de producto.

APARAT()S

l Estufa.

2. Desecador.- con desecante indicador.

3. Balanza analitica.-capacidad de peso 0.0001g

4. Discos de aluminio

5. Guantes de algodón.

6. Tenazas.

7. Mezclador

PREPAR;\('lON D E LA MI]ESTRA
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l. Triturar la muestra dentro de un homogenizador usando un apropiado

mezclador. 2. Guardar Ia mt¡estra con su respectiva etiqueta y en un contenedor

ajustado.

3. Guardar la muestra bajo refrigeración o congelación.

DT.,L F-NSA

l. Regular el aire y temperatura del horno siguiendo la tabla I

2. Secar todos los discos de aluminio a 100 "C 1'enfriar bajo un desecador. Usar

tenazas o guantes de algodón al manipular los discos.

3. Analiticamente pese una apropiada cantidad de muestra ( ver tabla I ) dentro

del prepesado de los discos de aluminio. Distribuya homogéneamente la

muestra en el disco.

4. Encerar la balanza entre cada pesada de muestra

5. Colocar el disco con la muestra en el hornc'

6. Secar la muestra de acuerdo a las especificaciones de tiempo. Comenzar a

cronometrar cuando se haya alcanzado la temperatura especiticada.

7. Tapar et disco con la muestra cuando aún se encuentra en el horno y' transferir

directamente el des ecador.

L Enfriar la muestra por 30-40 minutos hasta temperatura ambiente.

9. Pesar el disco sin la tapa

I0.Calcular la perdida de humedad ( las muestras secas no pueden ser usadas

para un subsecuente análisis de grasa ).

('Al-('lr l-OS

% Humed¿d - Ws

Ws

Wo X 100

Ws = Peso inicial de la muestra y el disco

$ú¡ = Peso de la muestra y el disco después de secar

Wo = Peso del disco.

Donde
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EJEMIFLO:
o/o humedad = (7.t742 - 5.7737l2.002) t00

7o humedad = 70.02Yo

El porcentaje de sólidos puede ser calculado comL' sigue

Jarvin S ierra

% Sólidos - Wo

Ws

Wr¡ X 100

W,,
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(.ON(.I,I ISIO¡\¿F,S Y RE('OM ENt}A(.ION ES:

/ Las prácticas prot'esionales realizad¡s en la empresa Empesec

complementaron y Íbrtalecieron mis conocimienlos adquiridos en el

transcurso de nuestra preparación académica y me ha permitido tener una

idea mas clara del papel que puede desempeñar un Tecnólogo err

Alimentos dentro del área de producción.

/ Las instalaciones de la planta han sido drseñadas para hacer de este un

proceso continuo y de la más alta calidad organoléptica y microbrológica,

por lo que la empresa es una de la mas reconocidas y con mayor rango de

competitividad.

/ Todos los equipos y maquinarias son constantemente monitoreados por un

equipcr de Mantenimiento el cual se debe encargar de que toda Ia

maquinaria I'uncione a la pert'ección, debido a que parámetros como la

correcta calibración diaria de los termómetros es indispensable para

obtener resultados coniiables de los parámetros de aceptación de calidad

de la materia prima y del producto en proceso

/ Los análisis del pescado liesco deben ser de pref'erencra rápidos, debido a

que las reacciones fisicas - quimicas se presentan por el proceso normal de

descomposición, por lo tanto se debe mantener refiigerada o congelada

dependiendo del tiempo que se demora para emPezar lc's aniilisis. Además

se trabaja en condiciones de inocuidad para cualquiera que sea el análisis.

/ Los conocimientos adquindos a lo Iargo de la carrer¡ me ayudaron a

interpretilr, entender todas las operaciones dentro del proceso del atún y

en mi desenvolvimiento en las tareas asignadas como practic¿rnte.
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/ Supervisar más el área de limpieza de lomos ya que es la parte del proceso

en la cual la operación es en forma manual para que de esta manera

mejorar el rendimiento de la matera prima evitando mucho el desperdicio.

/ Se debe implementar de controles rigurosos en la recepción de la materia

prima y la evaluación del productu mientras es capturado y transportado a

tierra en las embarc iones.
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J.J Connell,

Es paña, año

Controt de laeqlidad del Pescado- Edición Acribía, Zarzgoza,

tq78

Kietzman U lrich, Inspección Veter inaria del Pescado. Editorial Acribia.

Zaragoza España, año I 974

Inf'ormacrón Obtenida de los folletos y apuntes en la empresa
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Anex o # I

ESPECIFICACION
DF,S(]()NGELA(]I0N

DE PARr\MET R()S PAR,,\

Jarvin S ierra

TAMANO 1'f IiMPo Temperatura de agua para Desconge lam ineto
1'EMPERATUR

A DESEADA
SJ.3 60 min 3 0"c (-l'C hasta 0'C)

sJ-ii4 75 mln 3 0"(l (- loC hasta 0'C)
SJ 4.Ó 85 min I00c ( - I oC hasta 0'C)

SJ ó-7,5 90 min i 0"c (- l'C hasta 0oC )
sJ e-ll
sJ l2-16

120 min
150 min

I0"c
30.c

(- I"(' hasta 0'C )

(-l'C h asta 0oC)

sJ/12/r 6 180 min I0'(l (- I o(l hasta 0"C)
YF-J 60 nr in I0"c (- l'C hasta 0'C)

I0'c (-l'C hasta 0'C)
YF 4.6 S5 min l0'c (-l'C hasta 0'C)

YF 6-7,5 90 min I0"c (-l'C hasta 0'C)
YF 7,5-e 105 nrin 3 0'(l (-loC hasta 0oC)

YF 9-r2 120 min I0'c (- I"(' hasta 0"C)
YF l2-16 150 min 3 0'c (- l'C hasta OoC)

YF ló-10 180 min 3 0'(l (- l "C hasta 0oC)

YF 20-30 240 mrn l0"(l (-l'C hasta 0'C)
YF 10-40 270 nr in I 0'(l

3 0.c
(-loC hasta 0'C)

YE 40-60 3ó0 min (- l oC hasta 0'C)
l0.c
3 0"c

(- I "C hasta OoC)
(-loC hasta 0'C)

YF + t00 960 min 3 0"c (-loC hasta OoC)
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lntroducción

L-Es saccior¡¿s antriorcs dc cslr libro h¡n considcr¿do

¿o!-oúacioncs crfticas cn la consrvaciÓn segurs dc

lc alimenos por cl precso dc cnlat¡do' EsEs son:

t' Aplicación dc c¡lo¡ al slimcnlo crudo sn el

"n"*, 
'o sl slimcsto y cnYSsc por scparado, al grado

*".sa¡opura ascgurar-ta salud ¡ública y la esurilidad

csnacial Y

2, Uso dc prrcdimicnos dc manc.io dc crvasts quc

prorcjan la inLgridad dcl envasc scllado y poccsado'

L¡ sccción siguicntc discute [e tccnologfa para

evalua¡ la c¡liüi dcl cierrc. [-os principios genera'lcs

de cvalu¡ción dcl ciu¡c cn los cnvascs mctálicos sc

aplicsn a cnvescs dc rccro' bimctálicos y dc oluminio'

Es¡¡ sccción c¡rfaúza

l. Los ¡rnos crfÜcos cn la form¿ción dcl cicrrc para

cnvascs dc ali¡nc¡tos-

2. Frecucocis dcl muesneo y del cxamen dc los

cnv:§cs.

3. variacioncs accptablcs c inaccpublcs cn las

dimcnsiones dcl cierrc.

4. lndicacioncs dcl mal funcionamicnto dc la
rnáquina sclladora-

5. Mcdiüs corrcctivas para dcfc¡¡os dcl cicrrc'

6. lmponancia dcl mantcnimicnlo de rcgisuos y de la

inrrrprc.üción adc¿uada dc lm resultados regisu-ados'

Esa discusión ryudará a los lcctorcs a desa¡rollar un

plan dc organización capaz dc cumplir con la

rcsponsabilidad de ascgur¿¡, que:

l. t¡ inspccción y cl manejo dc los cnvascs vacíos

son adccuidos para dctectar y rcchazar lotcs
inacrpublcs.

2. l¡ f¡ttuc¡¡cia y la minuciosirlad dc la inspc'eción y

cl mantc¡imicnto dcl cquipo del cicnc de los envases

son adccr.udos para minimir:r loe probl¿mas dc cie¡rc'

3. E enucnamicnto dc los oPcradores dcl cquipo dct

c¡crrc cs adctuado al Srado ul quc los problcmas del

cquipo son rápidamc¡tc dctactados y rcporvtdos.

4. l-.os cmplodos quc cvalúan los cicÍcs dc los

cnvagcs cstán cquipados y cnúcnados adc¡u¿damcntc
para llcvar a cabo sus funcioncs.

5. Eristcn proccdimientos para la scgregación,
rctcnción y cvalueión dc e¡vascs con cicncs dc c¿lidad

cucsdonablc.

DEF]NICION DE ENVASES
SELLADOS HERMETICAMENTE

I-as recu.lsciones dc enlaudo dc la FDA y cl USDA

,crl-csdr,*t par" Elimc¡los proc'sadc Érmicame¡tc

;;;áñ;.n én"*"t sclhdós hcrméücamcntc' un

invasc scllado hcrméúcamentc sc dcfi¡e como un

i""ü qo h¡ sido discnado con el pmpósir de eviur

* fo.ri *guo l¡ entrada dc microorganismos y dc

;;i";"t la" cscrilidad comc¡cial dc su contcnido

dcspués dcl Proc¡sam icno.

HEOUERIM¡ENTOS PABA EL

ENTRENAMIENTO DEL SUPERVISOR Y_PANA 
LOS EXAMENES DEL CIEBRE

[-as reculaciones quc gobicman la manufactura y cl

ná.trrni.n,o de alimcnos de baja acidcz proccsados

iéi*ica*"nt" cnvasados en cnvascs sellados

hcrméücamcntc. incluyen lámbién requerimicn-tos

r"Li¡o*¿c *n tos cnvas¿s y cl cicrre dc cnvascs' l:s
r"rrir.ion.t haccn obligatorio cl enucnamiento del

.."ooál tr*."iaor responsablc por la cvaluación dcl

cicr¡e. Ellis esüpulan los cxámcncs y mcdidas que

dcbcé¡ hrc¡sc Y regisuarsc.

ENTBENAMIENTO OE LOS SUPERVISORES
DEL CIERRE DE LOS ENVASES

En rckión al e¡trcnamicnro dc los supcrvisores del

cicnc de cnvascs, las rcgulacioncs csüpulan que lodos

los opcradores dc autoclavcs, dc sistemas dc

proceiamicnto y dc sistcmas dc procesam.icnto y

empaquc astpÚcó, c inspcctorcs del cicrrc dcl cnvasc

dcbcin csur'bajo la supenisiÓn de una pcrsona quc ha

asisúdo a una escucla aprobada por cl Comisionado dc

la FDA, o quc es gencralmene reconocida como

ade¡uada pui dar inirrucción cn las opcracioncs dc

autoclavc, las operaciones dc sistcmas dc

proccsamicnto, las opcracioncs de sistcmas de
procesamicno y empaquc asépLico. y las inspcccioncs

dcl cicnc del' envase. La pcrsona dcbcrá estar

idcnúlicad: por la escucla dc t¡l forma quc sc cnücn4¡
que ha completado saüsfactoriamcntc cl curso dc

in st¡rrcción prcscrito.'

EXAMEN OBLIGATOBIO DE LOS CIERRES
DE LOS ENVASES

Sc pucdc encontrar una discusión compleu de los

requcrimientos para cicms cn cada uno dc los capÍtulos
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El cnvrs¿ metáIico cs cl rcsponsablc dcl é¡io dcl

cnlátado dc alimentos y de su funciÓn dc suminisr¡a¡

alimcnos nuriüvos dc dl¡ calidad todo cl año a rcdas

las pcrsonar dcl pafs. sin imporlar [a localiz¡ción
gcográIicr o cl ingreso. Por lo lánto, la lau jucga un

papcl vitat cn nucslro modo dc vida. Nosotros
üsfruumos dc un nivcl dc vidá slto y dc mayor üc¡npo

librc cn gran panc debido e la convcnicncia y

con-f'rabüdad dc la lau mcráIica para alimuttos.

LATA CON PEBFOBACION
Y TAPA

f qs laus dc csuno sc invcnl¿ron cn cl a¡o l8l0 para

prcscrvar alimcntos pcreccdcros. Estos cnvascs sc

construycron c¡n un cuerpo cilfndrico, una t¡Pa (aniUo)
y un fondo (disco). Los bordcs dc la upa y el fondo
cran rcbordeádos a 9f y sc cllocaban sob(c la abcrNra
cn c¡da uno dc los cxtrcmos dcl cilind¡o. El cucrpo sc
hrf¡ rod¿¡ inclinado, a través dc un bano de soldadura,
pa¡a sclla¡ y unir un crremo. Entonccs sc inclinsba
para que cl ouo crmmo pudiera roda¡ a través dcl baño
dc solüdurA sum¿rgi&dosc lo suficicnt¿ para pcrmiúr
que la soldadun hicicra cont¡cto con cstc scüo solapado
y fluyera hria sderiuo (Figura I ).

Sc usaba una abcrtura en el anillo, quc cra cl cxl¡cmo
supcrior, como la perfor¿ción ¡ ravés de la cual sc
mctla cl producto. Lucgo sc colocaba sobrc la
perforación dc llcnado un disco pcqucilo con un
diminuto agujcro en cl ccntro y sc soldaba. Dcspués dc
desplazar cl ai¡e del espacio dc cabcz-a por mcdio dcl
calcntamiento dc l¡ lau y su concnido, sc daba un
puno dc soldadura al pcqucno agujcro pua ccrrar el
cnvasc complctamcnte. Entonccs sc proccsaba
t¿¡micarnc¡¡c,

LATA DE EXTREMO ABIERTO

El nucvo siglo trajo con él un nucvo csülo dc lau
conocida como ls lau de cxt¡cmo rbicño. El scllo
latcral todavfa cra soldado, pcro los exucmos sc
ase¿uraban 8l cucq)o por cnganche (o sallado doblc
como sc conocc hoy cn dla). En 1920 la lat¡ dc
c¡ucmo abicrto habfa ya rccmplazado la lau con
pcrforación y Epa. Estc ayancc tÉcnológico significó
$r:

l. t^as laEs podfán fabricarsc mfu rápidamcnrc.

2. [-as lalas podla¡ llen¡¡sc rnás rápidámcnlr.

3. | 's laas podJan c¡r¡a¡sc más rápidamena.

4. El scllo herméüco cr-a más conñable.

C¡erlbs para Envases de Metal

En sjlos rccicntcs, sc hari hcaho nucvas innovaciones

a la lau de cxmmo abierto. Sc han dcsarrollado nucvas

tccnologfas, incluyendo la lau dc acem dc ucs piczas

con sclló bural dc soldadu¡a autógcn¡ y la lau dc dos

¡icz¿s sin scllos, cn la cual el cucrpo y el fondo sc

iormsn dc uro rcla unidad. Esbs ava¡c¡s tccnológicos
ha¡l sido scompaltados por nucvos desarrollos cn

matcrialcs y discnos como la l8t¿ totálmcnte dc

aluminio, la bandcja dc mesa y Ia lata pllsüca

LAMINA PARA LA
FABRICACION DE LA LATA

t: lau dc'cstallo'cra producida originalmcntc a

¡nnir dc lárninas dc sccm quc tubfan sido sumergidas cn

un baño dc cstaño dcncddo. Estc método de "baJlo

calientc". como sc conocla inicialmcnte, [uc
rermplazado gradualmcnu por la clecuodcposición dc un

rccubrimicnto de estal'lo cn la superflcic del ac¿ro Este

nucvo mébdo permiúó la deposición dc pcsos dc csaño
mcnorcs y más uniformes y cl recubrimiento difcrcncial
(difcr¿ntcs pcsos dc csla.llo cn cada l¡do dc la lámina).
Adcmás, la lámina recubisna clcctrolíÚc¿mcn tc sc

pmducc cn una forma dc cspiral conÚnua cn vcz de
lámirus individu¡les-

Hoy en dfa, la lámina de accro librc de estaño o la
lámiru dc accro quc ücnc un tr¿tamicnto ligcro de
cromio supc¡ficial sin ¡ccubrimiento dc csl,año. se usa

c¡tcnsiv&mcntc pa¡a aplicacioncs cn donde el cst¿Jlo no
cs requcrido p:ua proteger conra conosión, o para

faciliur cl proccso de formación del scllo latcral por
soldadura 8ulóBcna. Por cjcmplo, cl acero librc dc
cstallo sc usa arnpliamcnte para los cxnemos y para la
tabricrión dc las laB-§ de dos piczas.

Cicrtas car¿ctcrlsticas dc la lámina usada cn la
fabricoción dc laus afccu¡ las caractrrísúcas de los
scllos doblcs tcrminados. Sc pucdcn usa¡ di[crcntcs
¿slc-sorcs dc mc¡¡l dcpcndiendo dc lm rcqucrirnicntos dc
ramano y forralcz¡ dc la lat:- En los cnvascs dc accro,
el cspcsor dcl mct¡I sc indica cspccificando cl pcso
tcórico cn libras por caja basc cn vc¿ dcl cspcsor o
calibrc rcal. Una caja basc cs una unidad dc á-rea

equivalcntc a 3l 360 pulgadas cuadradás o 217,?8 pies
cuadr¿dos. Concspondc al árc¿ cubieru por I l2 hojas,
cada una dc l4 r 20 pulgadas. i.-a rclación dc pcso basc
a cspcsor dc la lámina sc mucsua cn la siguicntc
fórmula.

Peso basc = Esrcsor de la lámina (!ulg¡da)

0.0001 I
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,odillo. o si los rodillos cstán Sasbdos crccsivarncntc,

n-o or¿. togr¿t c la cstructura y cl ajustc dcst¡dos dcl

r.fio. putant ls opcración dcl scllado Coblc sc cjcce
-nira 

consirlerablc presión sobrc ¿l crtsEmo dc la tala, cl

cucrpo dc l¡ lrr^ y cl mmpueso scllador. El comPucslo

á.b"rfa ..t", cnccrrado por cl sello doblc. La

comorcsión d¿ los rodillos s¿lladorcs hará quc el

.oror"to scllador fluya y llenc los vacfos c¡ el scüo.

bloq'ucando asl poucialcs vías de [uga-

EL SELLO HERMETICO

ll pcstaña del cue¡po cs cl bordc dcl cilindro dcl
cuerpo que cstá cnsa¡rchado hacia afucra, lo que resulu
cn un ¡cbordc u orilla. La pcstaña dcl cucrpo sc

conviertc en cl gancho del cucrpo durantc cl scllado
doble y sc c¡Eelaza con el gancho dc la lap¿ El ancho
y cl radio dc la peseña dcl cuerPo sc delrrminan por lm
re4uisitos de las opcraciones dcl scllado doble para

lormar un gancho dcl cucrpo apmpiado (FiSurx 7).

PESTAÑA DE LA TAPA

El compucso scllador junto con cl cucrpo dc la lata y

lá Eoa dc la lau anúel¿zados mccánicarne¡re trábajan ¿n

.on¡no prrt h¡ctr dcl sello doblc un scllo hc¡mético

Oc; FiBura 6). Ni cl compuesto sellador por un lado.

ni el cuimo y upa dc l¡ lau cnmla:¡dos por cl otro,

son capt¿s de sclla¡ rm cnvesc hcrméticárncnt¿. Ti¿ne¡
que cómplcmcnwsc cl uno con cl oho. El scllo doblc
üene quc csur formado comctamcntc. -El qmPu¿sro'
no obiuntc 5u elasticidad y habilidad pan llcnar los

'-vaclos en'cl sclló-doble, no puedc compcnsar por un
' scUo formado dcfectr.¡osamcnE.

ESTBUCTURA DEL ENVASE

tás ¿sructr-u-¿s dcl envasc que ayudan a formar llcgan
I scr piutc dcl scllo doble tcrminado son la pcsuñ¡ dcl
cucrpo y la pcstaña dc I¡ t¡PA.

PESTAÑA DEL CUERPO

Pucdcn orovc¡rsc dos juegos dc dimcnsiones pars cala
eLriuulo'mcdido. EI óbj¿üvo cs tener una dimensión

idce.l dc arranquc que sa usa como basc. l¡ tolcra¡cia
¿¿l aiustc o los lÍmircs opcraciona.lcs fijan cl inawalo
mra una bucna prácúca. Cuando sc ercedcn los lfmias
L ajustc cn l¿s mcdid¡s críücas. debcn bmarsc occiones

conectivas,
Es c¡wmadamcnte imponant cl cnundcr que las

medid¿s dcl scllo por sf solx no pucdcn usarsc para

dercrminar l¡ olidad de un scllo doblc' Sc pmvccn las

csDccif¡cscioncs del s¿llo como Sufas para scr usadas en

cl monuje inici¡l clel scllo doblc y para ayudar a

mantc¡c¡ scllos sccputbles duranr la producción' El

critc¡io tuul dcl s¿Uo doblc puedc háclrs¿ solárncntc por

una inspccción visual dcl s¿llo dcsmonudo junlo con

hs mcdidas tomsdas.
Alounta dc la mcdidas que se provccn en las

.rrrjiñcacione¡ dcl scllo son dercrminadas por el pcso o

nrlror de la lámina. Por ejcmplo, el .grosor de la

irimer¿ o scgunda opc¡ación dcp.ndcrá, cn gran mcdida'

bcl r¡osor dél cucrpo dc la lau y dc la upa quc se cstén

ur"n-do. Pot cl cónuario, la longitud dcl gancho del

cuerpo y dc la tapa no son afect¡dos por cl grosor de la

lámina a menos quc sc encucnren variacioncs cx¡-em¿s'

L¡s mcdidas dcl scllo quc sc sugicrcn pata tamallos

dados dc latas oman cn con§dcración el hecho dc que la

lámina del cucrpo y la lámina de Ia tapa esÉn sujct¡s a
variaciones propias cn grosor y durcza (tcmPlc)'. Por

consiguicntc, l¿i medidas del sello sugcridas reflejan cl

groso-r y ajustc óptimo neccsarios para una máxima

i¡tcgfiüd dcl scllo.

MEDIDAS DEL SELLO

ta dcprcsión dcl fondo dc la tapa cs la disuncia
medida be la panc superior dcl scllo doblc al úlÚmo

mnel adyaccnt¿ a la parcd interior del scllo doblc. Est¡

i conoc¿ como la profundiüd de la dcpresión dcl [ondo

dc la upa (Figura 9).

I cRoson DEL sELLo

I

[l pcst¿fla dc la l'3pa csá discflad¿ para Provccr
suficicntc meLal, un contotno adecuado. una
alimentación fácil dc las Epas 8l¡ máquina sclladora y
ura est lrctura para formar un bucn gancho dc la upa
(Figur¿ 8).

ESTBUCTURA DEL
SELLO DOBLE

L¿ calidad del scllo doblc tcrminado de la primcra
of¡eración o de la scgunda opcración, puede scr juzgada
por la medición y evaluación dc asructuras cs?ccfficas
que compnenden el scllo.

t-es cspecificaciones del scllo son suminist¡adas
normalmenu por cl suplidor dcl cnvasc y la tapa en uso.

El grosor dcl scllo cs la dimcnsión máxima mcdida a

travéi, o perpcndicularmentc a las capas dc mat¿rial cn

cl scllo. 
-Como 

sc mcncionó antcriormcntr, hay ues

capas de la upa y dos d¿l cueryo en sitios üfercntcs al

scilo la¡cral. Esu mcdida es una indic¿ción dcl ajustc
dcl scllo doblc. Dcbc rccalcarsc, sin cmbargo, que cs

sólo una indicación dcl ajustc del sello (Fi8un l0).

,loepRestoN DEL FoNDo DE LA TAPA

'\. ANCHO DEL SELLO

El ancho dcl stllo, conocido hmbién como longitud o

altr.¡ra dcl scllo, ts l¡ dimcnsión medida paralclamentc a

los ganchos del sello (Figura I l).
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4. Alt¡.E-a irE{rEcul d¿l rc}ordc dc la mordaza

selbdcra-

5. Rcl¡ción incorrEcta cnre c¡ rodillo de la primera

cpa-rión y cl rcbad¿ de h morda¡l-

SELLO DE LA PRIMEFIA
OPERACION SUELTO

SELLO DE LA PRIMEBA OPERACION
APBETADO EXCESIVAMENTE

Un 'scllo dc primcra opcración 8p¡ctado
exccsivamsnE" lendrá [a partc infcrior dcl scllo
ligo-amentr aplanada a ravés dc toda su longilud, scllc
afrladoe y garrhos dc le tapa mal formados (Figura l8),

Ls ceusa posiblc cs:
l. Ajus¡É inconccro dcl rodillo scllador dc la primera

opcración.

GANCHOS DEL CUERPO CORTOS

2. Alrur¿ ir¡corrccr¡ dcl pcmo (ajustc dc.l pcrno
c¿Iibrador). ¡.á mordaz¡ sclladora muy bajá c¡ rel¡ción a
l¡ varill¡ de lcvant¿micnto dc ¡a plsc¿ basE.

3. Pcstana e¡ forma dc hongo.

SELLO DE LA SEGUNOA
OPEBACION SUELTO

Una 'scgunda opcración suelu' pucdc producir un
scllo dob¡c que Erdrá infilraciones porque los pücgucs
dc metal no sc prcnsaron lo suficicnemcnle sprclados y
cl compucso sellador rc ha sido comprimido para llcna¡
los vacfos cn cl scllo (Figura 2l).

Las causas posibles son:

I . AjusE inconecto dcl rodiüo sctlador dc la scgunda
opcración.

2. Rodillo s¿llador dc la segunda opcración ganado.

3. L¿va o &nbolo dcl rodülo sellador gastado.

4. Pcrnos o cojinctcs dcl rodillo scllador gasudos.

SELLO DE LA SEGUNDA OPEHACION
APRETADO EXCESIVAMENTE

Una prcsión cxccsiva cn Ia segunda opcración no
producc un bucn scllo y pucdc cstirar el meul, causando
un aumcnto en cl ancho (alto o larSo) dcl scllo y un
" dcscngancham icnto' o una rcducción dc la
sobrcposición (Figura 22). Es más probable quc csrc
scllo tcnga innlEación quc uno hecho con prcsioncs
normales. Esu condición cs mfu pronunciada cn cl
raslapc dcl sello lat¡ral y cs mfu probablc quc la lau
enga inñlración cn csc punro. Un scllo dc scgunda
opcración aprcudo cxccsivanenr pueie causar umbién
scllos ahlados como también que cl compucsro scllador
sa comprimido hacia fucra dcl scllo.

L¿s causas posibles son:

l. Ajusrc incor¡¡co d¿l rodillo se¡lador d€ la scgunda
opcración.

2. lámina dcl cucry]o o dc la opa a¡ormalmcnlc
Srues¿

GANCHO DE LA TAPA COBTO

L¡ altu¡a del gancho de la t.apa cs mcnor que las
espccil rcaciones (Figtu-a 23).

L¿s causas posibles son:

l. Pcsuñas mal formad¡s,

2. Rodillo scllador dc la primera opcración dcm¿si¡do
suclto.

3. kcsión exc¿siva dc la yarilla dc levanumicnb.
4. Acanaladure dcl mdillo scllador dc la primera

operación gasuda.

5. Una deprcsión erccsiva dcl fondo dc la upa-

El largo dcl gancho dcl cucrpo cs menc quc cl dc l¡s
cspcc ¡f¡cac ioncs (F¡gul-a Ig).

L¿s causas posiblcs son:

l. Prcsión insuficicnlc dc la va¡illa dc lcvanumicno
dc la placa basc.

2. Ajusrc inconecto dc lá altu.ra dcl pcrno. k
morda:a seUadora gnduada dcnasi¡do álta c¡r rclación a
la va¡ilh dc levanamicnro dc la placs basc.

3. El rodülo s¿llador dc la primera opcración
dcmasiado ajusrado.

_ 
4. El roditlo scllador dc la scgund¿ opc¡ación

d¿masi¿do suclto.

GANCHOS DEL CUEBPO LARGOS

El largo dcl gurcho dcl cuc¡po cxccdc l¡s
csprciñcrioncs (FiBura 2O).

las causas posibles son:
l. hcsión exc¿siva dc la va¡illa dc lc,,znlárnicnro.
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Cua¡do l¡ primcra opcrációr¡ esÉ muy suclts, ¿l
gancho dc la urpa no csará cn contacto con el cuerpo dc
la lara y puedc quc l8 pcstaña dc la upa r¡o sc doblc lo
sulicic¡¡tc para forma¡ un bucn gancho dc la tapa y una
buc¡r,a sobrcpsición (Figura l7).

L¿r csusss posiblcs para un scllo dc le primerr
opr¡'¿ci& suclb son:

l. Ájuír incor¡cco dc.l ¡odillo s¿tlado¡ dc [a primcra
cpefriCn

2 Rodillo sclladcr dc la primcra opcración gasudo.

3. Lcva o émbolo dc¡ rodi¡lo sclladq gastado.

4. Pcmos o cojine¡rs dcl rodil.lo scllador gasudos.
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scllos. l, cstrucl.ura inmcdiatamcnt adyaccntc e cada
lado dcl trrsbpc dcbc inspc¡cionsrsc cuidadosame¡tr,
de6ido ¡ quc ésla cs u¡¡a pane d¿l scllo muy crítica dcsdc
cI punó dc visu d¿ infilu-aciones.

Lrs c¡us¿s posiblcs dc un scllo saltado son:

l. Opcr¿ción dc la máquina sclladora a veiocid¡dcs
Cr cCSi,,zS.

2- Traslapc dc l¡ l¡ta muy Brucso cn la paÍ¡e dcl
scllsdo dobla

3. Soldadra accsiva cn el u'aslapc de la laa
4. Funcion¿micno l¿no dcl mucllc amoniguador del

rodillo dc la srgunda opcración, o mucllc roto.

5. Ajuste erccsivo dcl rodillo de la primcra
cpc¡-rión-

SELLO OEFECTUOSO POB PATINAJE

. Pcstaña aplasLada, gcncra.lnrcntc ocasioruda por una
pcstajla dc la bti¡ doblada anrs dcl sctlado doblc (Figura
33).

. PcsBña dc la l¡pa ünada es un dcfecto que rcsulu
cuando la pcsulla dc la upa es aplasbd¡ en uno o mfu
puntos, e&sionando que ésta sc doble sobrc clla m¡sria.

Las caus¿s posiblcs dc la pesuña de la upa danada
§on:

l. Daños debidos al mancjo irroncco dc lás tapas.

2. Alimcntación incon¿ct¡ de las upas o dcl ajusrc
dcl cárril slimenhdor dc Epas.

PANDEO DEL CUEBPO OE LA LATA

El -pand¿o dcl cucrpo dc la lalr" es una situación
cnconú-ade directamentc dcbajo del scllo rrrminado que
aparenta scr una cóndición d¿ deformación o doblado dc
lá láLs. Esto rpar€cc gencralmentc adyaccntc al tr¿slapc,
pcro cn cDsos crtremos pucde cshr complctamenl¿
al¡cd¿ds del cuerpo de la lara (Figura y).

L:s causas posiblcs son:

l. hcsión exccsiva de la placa basc.

2. Ajuste inconecto dcl pcrno de calibración -mordaza muy baja.

CUEBPO D ESALIN EAD O

Un 'cucrpo desa.linc¿do'ocurrc cuando la picza dc
mcul usada para fabricar cl cuerpo dc la lau no cstá a
escuadra al momento dc la manufactu¡a, causa¡do una
desigualdad cn cl traslapc o cn la junrura (Figur¿ 35).
Estc cs un dcfcco dc la labric¿ción dc l¡ lata en vcz dc
cn dcfccto dcl scllo doble.

MAL EMPALME

SELLO CORTADO

Un "scllo cortádo'es un rcllo doblc fracrurado cn cl
cual h cafn ¿rrcrior del scllo csrá fracurada (Figura 36).

L:s causas posibles son:

l. Scllo ajusrado cxccsi mcnE.
2. Exccso de soldádura c¡ c¡ traslap. dcl cuerpo dc la

laIa

Un scllo dcfccluoso por parinajc es un scllo
incomplcto c,ausado porquc la mordaza paürs cn la
dcp¡esión dcl fondo dc Ia tapa durantc la opcración dcl
scUado (F'igura 3l). Este dctcco dcl scllo s¿ clnocc cn
inglés por varios nombrcs: 'dcadhead', 'spinncr.,
'sliddcr" o 'slip".

L¡s causas posibles son:
l. h¿sión incorrcct¡ dc la placa basc.
2. Encaje inadccuado dc la rapa con la mordaz¡

scllsdc[-¿
3. Mrdazr scllado'a g¡<od¿
4. Rodillos sclladucs u-abados (no giran tibrcmenu).
5. Accitc o grasa cn le mord¡z¡.
6. Jucgo vcnica-l c¡ccsivo del eje dc ls mo¡daz¿

sclládc-¿
7. Ajusta incor¡ccto dcl pcmo de calibración (la

mordár2 sclládor¿ dcmasiado alta en relación a la placá
bas.).

.,8. Varilla quc lcva¡la la placa base no gira
UDlEMCNtc.

SELLO FALSO

Un 'scllo falso" cs un scllo o partc de un scllo que
está compleumcnre desenganchado y en cl cual cl
8¿ncho doblado dc la rapa c5[á comprimido conFa cl
Sancho doblado del cucrpo (Figura 32). Esto no cs
srcmprc dcuttable cn un cxarncn crlcmo, por lo ulnlo,
pucdc scr neccsario scacionar o desmonu¡ cl scllo para
quc lsrc dctedo pueda rcvcla'sc.

[¿s causas posiblcs son:
l. Pesr¡Jt¡ dc la lau doblada.

Z Pcsta[as aplasudas o cn forma de hongo.
3. Pcstan¡s dc La upa datladas o dobladas.
4. E¡npalme dcfccujoso de la láta y la rrpa.
5. Lat¿ no c¡¡u-ada e¡r la morü¡¿ sellador¿

.._!l or-o¡.rt minos que dcrcribcn mfu cspcclticamenrc
un¿ conüción dc scllo falso:

Un "mal cmpalmc", o a veccs llamado "tapa mal
colr¿da", cs cl rcsuludo de una alineación incorrecu dc
la upa y cucr¡n dc l¡ lau en la máquina sclladora. po,
lo tanto, el scllo csrá descnganchado complctamcntc cn
pancs a.lndcdor dc la lau.

[:s causas posiblcs son:

.1. .Sinc¡oni¿¿ción o ajustc def¿cruoso dc la máqu¡na
s¿llador¿

2. Funcionamiento lento dc las palancas dc los
rodillos sclladorcs.
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scllos pobrcs o un paro innccesa¡io para ajusur las
máquir¡as scuadcrss.

MIcrómttro dcl scllo - El micrómcuro del s¿llo
üenc un cilindro güEtorio csúndar incorporado a un
vásego adccuado quc h: sido discnado espccfñcamcnrc
para mcdir l¡s dimcnsiones dcl s¿llo doble (Figura 38).
Pueic usssc t¡mbién un micrómcro cs¡á¡da¡ con una
boc¡ ¡cdonda. El micrómct¡o s¿ coloca sobrc la
supo'ficic a str medid¡ bala¡¡eando cl misúmctro c¡n cl
dcdo fndicc a un fugulo dc 90'con la supcrficic. El
micrómctro sÉ baja 8 Iá supcrlicie hasu quc la boca la
toquc. Se usa cntonccs cl cilindro dc ajusrc dcl
micrÚrncUo para quc cl vfutago cnús c¡ c¡nlrcb con el
otro l¡do dr ls supcd-lcic, sin cjerccr cxccsiva presión-

Mcd¡dor dr le dtprcsión drl foodo dc la tepa

- El mcdidor dc l¡ deprcsión del tondo dc la rapa úpo
indicador dc cuadrantr cs probablüne¡lc cl mcjor (Figura
39). Hay disponiblcs. sin cmbargo, instrumcnlos
mcnos costosos. Todos sc usan para mcdir Ia
profundidad dc la deprcsión dcl tondo dc la upa, dc la
panc supcrior dcl scllo al punO mfu bajo adya¿cntc s l¡
parcd dc la d¿prcsión dc la Epa-

AbrclEt&s - EI ab¡claas manual cspccial cs una
un¡dád muy luac quc cslá disponiblc comcrci¡lmcntc
en la mayorfa de los suplidores de laras figun 40). Se
ajusu aI diilmcuo dc Ia lau y rcmucv! cl pancl ccnual
dc la láp8 sin daña¡ los scllos o cl cucrpo. Dcbcría
dcsalcnt¡¡sc cl uso del abrclatas casc¡o convcncional
porqu deja un scllo doblc quc .s djffc¡l dc desmontar y
quc pude csar disbrsionado (por ral sbriür).

Trnazrs - [-as lenazas son las No.5 cstándar y
cstán disponiblcs cn ls mayoría dc las terre&rfas (Figura
4l). Pucden u.sarsc, por supucsto. otros t¡maños. Sin
cmbargo, la erpcricncia indic¡ quc csra tamano cs ¿l
más dcscablc. l-&s Enázas sc usaJ¡ p:fa afranc¿f la üra
dc la upa quc dcja cl abrelaas.

Sierra de Srllo (Opcional) - Pucdc corrarse una
sccción r¿rsvcrsal dcl scllo doblc con una sicrra manual
ñna dc coñff meol. Sin cmbargo, cs convcnienlr una
sienz dc scl.los clécu:ica cuando son muchos los scllos a
inspcccionar (Figura 42).

. Proyeclor dc Scllm (Opcional) - Un proyecror
de s¿llos cs muy efecüvo para la medición dúccr¡ dc la
sobtcposición dcl sello (Figura 43). p¡imero se
rc:r] ue-v! uru s..ción u-ansversal pcquefla de la pa¡c dcl
sctlo doblc d. la laa E¡roncts sc fija cn posición y los
calibradorcs cn la basc dcl proyector pcrmircn'una
mcdición dirccu cn la imagen proyicuda dc la
sobrcposición, dcl gancho dc la tapa y dcl gancho delcucrpo. El proycctor permilc a la mismá vcz una
inspección dc la configuración total del sel¡o. Dcbc
enlcnderse quc esla uridad esú limiuda a la obscrvación
dc una sección tra¡svcrsal dcl scllo. No climina la
ne¡esidad dc un dcsmonhjc dcl scllo para haccr una
cratuactón btal y completa.

Mrgriñcador dc Sellos (Opcional) - E I
magrificadr de scllo cs uno cn forma dc lápiz con una
[uentc dc luz acopladá (FiCura 44). Conúe¡á una escala

visiblc por la cual pucdc lccrsc dircctam¿ntc cn
milésimas dc pulgad¿, cn la sccción transvcrs¿t cxpucsla
dcl s¿llo doble, el largo dcl gaacho del cucrpn, gancho
dc la rapa y la sobrcposición. Sus usos y limitacioncs
soo sirnilarEs a las dcl pmyetror de sellos.

Procedlmlentos de Desmonta¡e

L¡s cxáme¡cs de desmonujc dcbcrán scr reatiz¿dos
por un Écnico dc cicrrcs cnrcnado, s intervslos dc
Eccucnci¡ suficienlr pant &segurar un cierre apropiado.
Esos cxámcnes dcbcrán h.ccrsc c¡ los scllos óobles de
la l¡pa colocada por cl empacador, usardo por lo meros
una lala por cad¡ cabcr¡ selladora para ascgurar cl
mantcnimi.flto dc ls inrcgridad d¿l scllo. Los c¡ámcncs
dc desmonujc debc¡fan haccrsc a inrervalos quc no
¿xccdan cuaro horas de oper-¿ción. L.os resulBdos dc los
cxámenes dc dcsmonuje junto con l¡s ¡ccioncs
corrcclivas seguidas dcbcrán sc¡ rcgisuados con
pronrirud. El usDA y una buenÉ práctica dc
manufactura sugicren quc cstos cxám¿ncs Sean
efectuados al inicio dc la producción, inmediaumenrc
dcspu& dc un auscamicnto scve¡o, o después dc ajuscs
o cambios a Ia máquiru sclladora.

Además, cl USDA requicre que los crámcncs de
dcsmonujc scan rcaliz¿dos cn la tapa puesu por el
fab¡icanc cn por lo mcnos un cnvase por máquina
sclladora cn cada intcrvalo de inspe4ción del sello,
crcepto cuando los c¡ámcncs de desmonta.ic sc ¡calizan
al rccibir los cnvascs o cuando los erivascs son
fabricados cerca y los regisrros dcl fabricanr¿ de laus
csÉn disponibles s un rcprcs¿nunrc dc USDA. El
USDA hmbién rcquicrc quc cl proccsador manrcnga
guías cspccffius cn a¡chivo para la inrcgridad dcl scllo
doblc y quc las mismas cstén disponiblcs para rcvisión
por los rcprcscluncs dc USDA.

Las rcgulacioncs pcrmicn cl uso dc dos mébdos para
cl examcn dc desmonuje del s¿llo doblc. denominados
comúnmentc como cl sistcma del "micrómcuo' y el
sistcma "óp!ico'. Si sc usa cl sistema dcl mic¡ómcr¡o
úcncn quc hacc¡se ucs mediciones cn puntos a
aprorimadamenrc 120" dc scparación alrcd¿dor dcl rcllo
doblc. cxcluycndo la juntura dcl scllo latcral, y por lo
mcnos s mcdia pulgada dc dist¡¡cia de la juntura. l c

siguientes mcdidas u observacioncs son rcqucridas
(Figur¿ 45).

l-argo dcl gancho de la opa
[:rgo dcl gancho del cuerpo
Ancho Qongitud. altura)
Ajuste (obscrvaciones por arrugas)
Crosor
Cl¿sillcac¡ón dc la juntura dcl scllo lalcral (solo

USDA)
Las siguicntes de¡¿rminacioncs son opuüvas:
Sobrcposición (por la fórmula)
Dcpnesión de la upa
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inmcdiagmcntc, o continuar opcrando hasu cl final dcl
p6lodo dc producción, o hasE cl si8lic¡tc paID normal.
El rjusrc muy lrecucntr o crcesivo dc las máquinas
s¿lbdorlr pucdc scr problcmáüco y producir scllos
doblas dcfc.uJosos"

Los siguicntes ejemplos pucden ciursc como
cond¡ciones bajo las cualcs puedc cont¡nuarsc la
opc¡ación con poco ricsgo hasua que un paro normal
provcá oponunidad para haccr ajusrcs sin pérdida dc
p¡oductió¡t

l. Si l¡ inspccción visual indica un
afrl¡mic¡o, espc¿ialmenlc ¿n la partc dcl traslapc-

ligero

2 Puei¿n h.rccfsc ajusEs cuendo sca convcnier¡tc si
cl interva.lo mlnimo dcl gancho dcl cucrpo cs 0,075"
para la lata cn pel'ticul¡¡ sie¡ldo cvaluada y [a olera¡cia
dc ajusc mfnimo cs 0,0072', y la irspccción rcvcla quc
los ganchos csú¡ en l¡ panc bajs d¿l int rva.lo cntrc
0,0?3' y 0O76".

2. Corrc profundo en cl uaslapc.

3. Pc¡rdicne scvcra cn cl Easlapc.

4. Uvcs o labios salicndo por dcbajo dc la panc
infcrior dcl sctlo doblc.

5. Scllo fdso.

6. Seüos distorsionados u obviaacnE r¡ul lormedos
cn la pared de la dcprcsión de la upa o cn la pane
c¡tcrior del sello. lo quc probablcmcnl¿ indica una
mcrda¿a o ¡odil.lo sclterlu q¡,p§¡¡16.

7. Evidcncia dc paúnajc.

3. No cs ne¡esario un sjustc inmcdiato cuando las
olcrancias de ajustc dcl grosor son de 0,046 a 0,052' y
l¡s mcdidas muestran ur¡ grosor cn Ia partc supcrior dcl
intcnalo dc.hasra 0,053", pcro cl gancho de la t¡pa
mucstra lrn ajruu dc un 100%.

Puedc quc a vcccs haya prcsión sobrc cl opcrador dc la
máquina sclladora para quc conúnúe la producción hasta
quc llcgue cl momento dc urur parada normal, aunquc sc
obscrvc¡ condicioncs anormalcs dcl sc o. Xo dibcria
[olcrarse csu prácücs porquc conducirá 8 lá producción
d¿ e¡t"¿scs infc¡ir*-
ti*G't¡n tucien¿r:euciltobt cyl nserlsfan¡riars

fu dúrüs¡ r¡a¡*{u!+r¡rsa{ k{uipo_phecorlFlss
,cermioncrnecg.hr-Si{¡J¡-i n6poe;ió n-vieu¡l-¡c-
..trerentr' tt.Gond reionerqoc-:e-apf or I man#8S
l.l8¡¡¡r¡¡.+{¡cn6,qurpuarsael-tq uipo- ¡ hacerso.,lasitrs1€n5-

_ l. Con¿ bicn dcnnido al¡cdedo¡ dc ta pcritcria del
inurio¡ dcl s¿l.lo o kaca¡ras.

Tienen que hacrrsc co¡:recciones inmcdi¡Emcntc si aI
dcsmont¡¡ cl scllo sc sncucntnn medid.Es dc faclores
crlúcos por cncima dc los llmircs dc iolcrancia dcl
aj ustc.

[¿ formación de un bucn sello no pucdc juzgarse
mcr¿m¿ntc ¡or mcdios mccá¡icos o por mcd¡das. La
cvaluación d¿ scllos doblcs bucnos rcquie¡e c¡po.icncia
y habilidad, lo cual no pucdc impartirsc aprisa. Esta
Sección ha intcnládo, sin cmbargo, rcalzar aquellos
factorcs cnvucltos cn la evaluación del scllo doblc que
son los mÁs cscncialcs c¡ la formación dc un bucn scllo
y darlc aJ supcwisor una pcrccpción y un ju¡cio dc cstos
factores.

REGISTBOS DE LA EVALUACION
DEL SELLO DE LA LATA

Dcbcrán rcgisrarsc todos los c¡ámcncs visualcs y
mcdidas del scllo doblc. Dcbcrá rcgisrars¿ la naturalcza
exeta dc cualquicr defecto scrio obsc¡vado asl como los
pasos tomados para su conccción. Dcbc rcgistrarsc
también cualquier condición marginal o poc; usual
observada. Las rcgulaciones rcquicrcn rcgistros
complcros y cxaclos. .Los deBlles y cjempios dc
formula¡ios cslá¡ inclu¡dos cn h Sc.ción 6, .Rigisrros
pa¡-a la hoccción dcl koducto'.
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Figur¡ 7. Et cnr¡¡c¡¡ñr.ñlo hJon.tv!.¡ dct c,t¡ñdro d.t cu!,po !.

Figur¡ 9. P,otono,d¡d OG ta d.p,.r¡o¡ c,r¡,oñdo da ta r¡p¡

Figu.a 8. La part.ñ¡ óa t¡ t¡p¡ lor.n. rt g¡ñcho ó. t¡ laga y ?,óo^dr 1! aoloc. al cohouÉrro ¡?tt¡dor.

F;gur¿ tO. Et g,oro, ó.¡ ¡c¡to

GANCHO OE L
CUERPO

GANCHO DE
LA TAPA

F¡gur¡ 12. Et g¡¡.ho do¡ cu.,t,v 7.1 dG t¿ r¡p.

$e

rour¡ ll. El ¡ñcho. to^q,tuó ó.rru,¡ ó.t ¡.Io.

soBREpostoóN

gura I3 Sob,!Dor,c,on Figur¿ l4 A,,¡rg¿r d.t 9áncho d. t¿ t.D¡
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Figur¡lr. Scllo dr l¡ tcgund¡ opc,r(,oñ ru?tlo

F¡gr¡r. Jf,6.ñ.ho oc t¡ t¡pr r¡(',ur¡¡do .oao

DEMASIADO ANCHO

fi 9ur¡.]U. Sallo ó. !a9uñ(,. oocrrc'oñ ao,ct¡do r¡ccrrv¡6añt.

F¡9ur¡ ¿'1¡ 6.ñcho d! l¡ t¡o. l¡i9o.

SOEBEPOStcloN
rñsuttctENfE

Figur.15. s€b..poricioñ ¡^rt,t;:t(ntu Figurr 14. Prna,rnrc
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Figur¡3{ P.ñd!o d.l cu.,po d. t¿ t¡r¡

Figura 3$-Cuerpo desaline ado

P€ STAÑA NORMAL

PESTANA EN TORMA GANCHO DEL CUERPO, OE HONGO LARGO
Fi9ut¡ J7 P.st¡ó¡ .ñ lorrn¡ d. Lo,i9o

Figur.36. S.Io r oñ ¿do

Figur¡ 38, M,c,oñrtro dut ,.tnl

Figur¡ 39. C.l'br.do' d. d.pi.3'oñ oc i. ¡¿p¡
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LAS PARTES BASICAS DEL
ENVASE DE VIDRIO

Dcsdc cl pno dc vistr dc trianufactu¡8. ls.s ms part¿s

Msicas dc ur cnvasc dc viüio, b¿ElndosÉ sn l¡s t¡es
pancs dc los moldcs p¡ra arv¿es de vid¡io en los cuales
son hcch¡s, son: cl acebado, cl cuerpo y cl fondo
(Figura 5l).

ACAIIADO - El r¡bado cs la pane del frasco quc
sujeta lr upa o cicrre. o se¡ cl vidrio que rodco la
Ebcrtura dcl e¡wsc. En cl proccso de manufactu¡a cl
ac¡bado es hccho cn cl s¡rillo del cuello o cn cl anillo
dcl ac¡bado. Llcva csc nombrr ya que cn la antigua
fabric¡ción ma¡us¡ del vidrio cra la úlüma pari¿ dcl
cnva-sc dc vidrio quc se fabricaba, dc ahf cl rérmino
'rol'odo'.

CUERPO - El cucrpo dcl ¿nvas¿ cs aquella
porción qw sc hsc¿ cn el "moldc dcl cucrpo' durantc Ia
manufactun. Es l¡ parlc más grande dcl cnvasc y sc
c¡Etr¡tra cnt E e¡ esb.do y cl tcndo.

FONDO - El fondo dcl cnv¿sc s¿ hrce cn la panc
dc h "pLu dcl fodo' dcl moldc dcl cnvasc dc üdrió.

EL ACABADO

Cierres para Envases de Vidrio

Nol.a No bdos los cnv¿scs de vid¡io úerrn ¡ebordcs
d¿ u-atrsfc¡E¡cis- Algunos [ograa l¡ tra¡sfcrcncis en la
manufrcEra pcr otros medim diJe¡cnt¿s.

COSTURA VERTICAL DEL ANILLO DEL
CUELLO ("Unión de Moldes o Lf nc¡ dc Pa¡tids') -Un¡ ma¡cg cn cl acabado de vidrio quc rcsulta dc la
unión de lss dos patl6 dcl ¡nillo del cu¿llo.

Not.a: AJgunos rabados sc h¡ccn cn un ani.llo dc un¡
pie.a y no ticncn cst cosl l,¡ra.

LINEA DE PARTIDA DEL ANILLO DEL
CUELLO - Un¡ marca horizonul en lo supcrficic
dcl vid¡io, cn cl fondo dcl anillo rlcl cuello o dcl anillo
del scabado, quc resulu dc l¡ unión de las pancs dcl
anillo dcl cuello con las Frtrs del moldc dcl cuerpo,

EL CUEHPO

Las parrcs caractcrlsúcls del cucrpo de un cnv¿sc dc
üdrio son figura 5l):

IIOMBRO - Aqucll8 porción dcl envasc dc vid¡io
dondc l¡ márim¡ sección transvcrsal dcl ÁrEl dcl cucrpo
disminuyc para uninc al cucllo o al d¡ca del cucllo o
acabado. El Á¡e¿ dcl cuello no Bpsrocc cn h Figura 5l
porque la mryorfa dc los_ cnv¡ses dc vidrio para
alimcntos proccsados t;cncn muy ¡roco cuello, Dc
hccho, cl cuello scrÍa cualquicr á¡ea rccE cnuc el
hombro y cl fondo dcl rcbordc, o en acatrados sin
rcbcrdcs, la Une¡ dc partida dcl anüo dcl cucllo.

TALON - El t¡lón cs la porción curva cnrrc cl
fondo y cl comienzo dcl árca rctu dc La ¡nrcd l¡Eral.

PARED LATERAL - Lo quc queda dcl árca dcl
cuerpo e¡m el hombro y cl t¡lón.

COSTURA DEL I\IOLDE - Un¡ marca
vcnic¡l cn la supcrficic dcl vidno en cl árta del cuerpo
que resulta de la unión dc dos panes dcl moldc del
cucq». [: costura dcl moldc rlcl cuerpo pucdc o no
¡line¡¡rc con la costur¿ vcnica] dcl anillo dcl cucllo.

EL FONDO

El rcabado de los cnvascs dc vid¡io ücne r,¡:ias á¡e¡s
cspccfñc¿s. como sc dcscribc o conünuación (Figun
5l):

SUPERF'IC¡E SELLADORA - La porción dcl
acabado. quc hace contacto con cl cmpaqtre o
rcvcsümicnto scllador. L¿ superficie sell¡dorá csú
gcncralmcnr en la panc supcrior dcl acabado, pcro
pucdc scr una combinación de un scllo supcrior y
la tc¡sl-

ACARRADERA DE VIDRIO - Uno dc va¡ios
rebordcs dc vidrio horizonr¡I, ahusado y lcvantado
alrdcdor dc l¿ pcrifcria dcl acabado, quc ¡rermitc que las
orillas o agarraderas especialmcnrc diicnártrs cn li trpa,
corran cntrc csl,ls pates lcvant¡das y fijcn la tana
¡umemcntc con una vuelm parcial, El número de

:ST.td:To cn la tapa y su configuración prc{isa son
esBDleci(bs por cl fabic¿nt de lá lapa-

ROSCA CONTTNUA - Un rcborrjc cn espiral
conünuo dc vid¡io lcvanudo cn el acabado dcl cnvas¿
para engranar con h ¡w¡ dc un cie¡rc dpo tomillo.

REBORDE DE TRANSFERENCIA _ UN
rcbordc horizontal conúnuo dc vidrio cr¡ca dcl tondo dct
acatado, uriliz¡do para u'ansferir cl cnvt;e dc una panc
0c h sp(¡ación dc ma¡ufachrra I la or&

[:s partcs dcsignadas del árcá dcl fonrlo gencralmcntc
son las mosu'¿das cn la Figura 5l :

LINEA DE PAR-I'IDA DE LA PLACA DEL
FONDO * Una mrrca horizonul cn la su¡rcrficie dcl
viclrio que rcsuIa dc la unión dc las partcs del moldc del
cucrpo con la plrca dcl fondo.

ASIENTO - Aquclla porción dcl cnvase donde
éstc dascn¡sa. El asicno pucde rcncr unr configuración
cspccial conocida corno "carflcrcrlsticr dc esribu,,

l5l


