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Guayaquil, 28 de Noviembre del 2003

Ingeniero
LUIS DIAZ
COORDINADOR DE PROTAL

De mis consideraciones,
Yo, Eric Michael Clemente Yagual, estudiante del Programa de Tecnologia en

Alimentos con nimero de matricula 199910837, pongo a su disposicioén el Informe

de Practicas Profesionales realizado en EMPESEC S. A. desde el 17 de Marzo hasta
el 17 de Junio del 2003.

Esperando cumplir con los requisitos

Atentamente

199910837




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA S. A.
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y CERTIFICADO

Por medio de la presente certifico que el sefior ERIC MICHAEL CLEMENTE
YAGUAL, estudiante de la Escuela Superior Politécnica del Litoral portador del Carnet
Estudiantil # 199910837, realizo sus practicas a nivel de planta y laboratorio, desde el
17 de Marzo hasta el 17 de Junio/03, en el Dpto. Control de Calidad de impesec S.A.,

demostrando deseos de superacion y alto sentido de responsabilidad a las tareas a él
encomendadas.

Autorizo al portador este certificado hacer uso del presente como estime pertinente.

Atentamente,

ASISTENTE CONTROL DE CALIDAD

PLANTA - OFICINA: Km. 12.5 Via Daule - (Atras de Ecuasal) PBX (593 - 4) 2115077 - 2115830
Facsimile (593 - 4) 2115840 - 2115830 = Casilla 09-01-05814 » Guayaquil - Ecuador
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EMPESEC S. 4 PRACTICAS PROFESIONALES

RESUMEN

El siguiente informe presenta en detalle datos recopilados acerca del procesamiento
de atin enlatado en la planta de EMPESEC S.A.

En la primera parte se especifican las tareas encomendadas al practicante durante su
permanencia en la empresa, tanto en planta como en laboratorio; las cuales debian
ser cumplidas a conciencia debido a su importancia en el proceso.

Seguidamente se hace una breve descripcion de la empresa en cuanto a sus inicios
como tal, localizacion, mercado al que destina su producto elaborado, su tamafio de
produccién y el organigrama estructural.

A continuacion se presenta el Diagrama de Flujo del proceso de produccion,
especificando parametros y puntos de control.

También se realiza la descripcion de la materia prima, es decir las variedades de
pescado, tanto en caracteristicas morfologicas, habitat, alimentacion y reproduccion.
Ademas se describe el proceso de produccion tal como se detalla en el diagrama de
flujo, desde la recepcion de pescado en la empresa, pasando por cada una de las
etapas de elaboracion, hasta obtener el producto enlatado. Se indican los puntos de
control en el proceso, indicando rangos y frecuencia de muestreo; y los andlisis de
laboratorio realizados a la materia prima y al producto terminado.

En la ultima parte presentan anexos tanto de materia prima, lincas de proceso,

maquinaria empleada, y algunos registros para mejor ilustracion del informe.

Eric Michael Clemente Yagual i
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INTRODUCCION

El atin es uno de los alimentos mas completos por ser una excelente fuente de
proteinas de gran valor bioldgico, de vitaminas y de minerales, con la ventaja de que
es un pescado bajo en grasas saturadas y con una alta concentracion de Omega 3, que
es una acido graso polinsaturado que ayuda a prevenir enfermedades
cardiovasculares.
Los recursos pesqueros maritimos ecuatorianos son enormes y muy variados. La
actividad pesquera estd presente a lo largo de toda la costa del pais, aunque los
puertos pesqueros se ubican especialmente en la zona del golfo de Guayaquil, en la
peninsula de Santa Elena y en las provincias de Manabi y Esmeraldas. El sector
pesquero da ocupacion a unas 400.000 personas.
Ecuador exporta atin en sus variedades de Big Eye, Yellow Fin, Skipjack y
Albacora. El atin Big Eye es el que se exporta fresco en mayor volumen, mientras
que las otras variedades se comercializan en lomos de aceite, lomos de agua salobre
y rallado en aceite.
Ecuador cuenta con 173 plantas procesadoras industriales de productos del mar, que
producen congelados, enlatados y harina y aceite de pescado. El conjunto de las 140
empresas que desarrollan la actividad del comercio exterior de pescado y sus
elaborados movilizan cerca de 343.000 toneladas, entre harina de pescado, pescado
congelado y conservas de atun.
Del valor promedio anual exportado de atin ecuatoriano, el 4% corresponde a atin
fresco, el 51% a congelado y el 45% a conservas de atun, de los cuales el 95% se lo
hace con empaque de lata.
EMPESEC S.A. es una empresa dedicada a la elaboracion de atin en lata. Sus
productos son reconocidos internacionalmente, gracias a la calidad que ofrecen a los
consumidores.
La elaboracion de atin requiere de un estricto control tanto en proceso como en
producto final y es por esto que personal calificado esta continuamente trabajando
! para elaborar un producto que satisfaga las exigencias del cliente y que garantice su

‘ salud.

Eric Michael Clemente Yagual EJ



EMPESEC S. A PRACTICAS PROFESIONALES

4,

DETALLE DE LAS LABORES REALIZADAS

En EMPESEC S. A. realicé mis labores como practicante desde el 17 de Marzo hastumt;'ﬂ;ﬁu:"""

el 17 de Junio del presente afio, de Lunes a Viernes en horarios de 8:00 a 16:30. C l B T

Trabajé para el Departamento de Control de Calidad como Inspector en Planta y
como Analista en Laboratorio. Las labores a mi encomendadas fueron las siguientes:
PLANTA
Recepcion
» Reconocimiento de las distintas variedades de pescado para el procesamiento
de atlin; estos son: Skipjack, Yellow Fin, Big Eye y Albacora.
» Control de la temperatura de recepcion del pescado (18 —22 °F)
» Realizar la toma de muestras de pescado para los analisis de sal e histamina
realizados en el laboratorio
Linea de Eviscerado
» Evaluacion organoléptica del pescado, tanto en agallas como en la cavidad
abdominal para determinar el olor caracteristico a marisco u olor frutal en
caso de descomposicion. Ademas de detectar contaminacion con diesel en la
superficie del pescado.
» Control de temperatura de eviscerado (28 — 32 ° F)
Cocinas
» Registrar tiempo y temperatura de coccion de pescado en cada cocina.
» Controlar la temperatura del pescado ala salida de las cocinas (120 a 145
“F)
Lineas de Limpieza de Lomos
» Control de temperatura del pescado a la salida del Chill Room (80 — 90 ° F)
» Evaluacion sensorial del pescado, determinando lomos con mal olor (urea) o
contaminacion con diesel, ademas textura pastosa.
» Realizar In Process Cleaning en flake cada hora; y en la limpieza de lomos,
tanto individual cada 10 minutos y general cada 30 minutos; con el objetivo
de detectar presencia de espinas, escamas, piel, sangre y carne sobrecocida en

los lomos ya limpios.

Eric Michael Clemente Yagual 3
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Llenado de latas
» Control de peso de la pastilla cada 10 minutos

» Control del peso de broth y agua cada 30 minutos

Sellado

» Control de peso neto cada 10 minutos

» Inspeccion visual del doble cierre para determinar presencia de defectos
como vee, ralladuras en doble cierre o en el cuerpo de la lata, falta de barniz o
rolones.

» Control del cddigo, revisando si las letras y nimeros son los adecuados, si
esta centrado o no, si el alto relieve de la marquilla es el adecuado o si la tinta
del video jet no esta corrida o distorsionada.

Esterilizacién

» ldentificacion de cada carro previo a la entrada a los autoclaves, con: nimero

de carro, hora de inicio y fin de llenado de cada carro, numero de autoclave y

ciclo, y codigo de las latas.

LABORATORIO

» Andlisis de Sal e Histamina tanto a materia prima como a producto enlatado
ya esterilizado

» Andlisis de humedad al pescado cocido

» Cada 3 horas determinar la concentraciéon de cloro al agua de enfriamiento de
los autoclaves, agua de cisterna y de pozo, agua de los aspersores en
desbuche, agua de las tinas de lavado de manos y pies; y al agua de las tinas

para lavado de mandiles y bandejas.

Eric Michael Clemente Yagual 4
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

EMPESEC S. A.
HISTORIA

EMPESEC S. A. inicid sus actividades en la industria del procesamiento del atin el
15 de Julio de 1991 bajo la supervisioén de Star Kist Food, convirtiéndose en el mes
de Septiembre del mismo afio en una empresa maquiladora oficialmente autorizada.
Al principio comenzd con una planta procesadora para atin en lata y atiin congelado
para exportacion, pero con €l pasar del tiempo en vista de que aumento6 la demanda
de producto elaborado, adquirieron un terreno detras de la primera planta,
aumentando asi su capacidad de produccion; inclusive se adquirid maquinaria para
la elaboraciéon de atin en pouch, con lo cual se extendié ain mas su mercado
internacional.

En la actualidad la planta nueva esta destinada para el procesamiento de atin en lata
y pouch, ademas de empacar la sangre de pescado para exportacion como materia
prima para la elaboracion de alimento para animales. Los desperdicios obtenidos en
¢l proceso son destinados para la elaboracion de harina de pescado en una planta
adjunta a la de EMPESEC, llamada Borsea. Mientras que en la planta vieja se
etiqueta, encartona y almacena el producto terminado.

UBICACION

Ambas plantas de EMPESEC S. A. se encuentran localizadas en el Km 12 % de la
via Daule, detras de Ecuasal.

MERCADO AL QUE DESTINA EL PRODUCTO

El 100 % de la produccion de EMPESEC S. A. esta destinado para la exportacion. Su
mayor mercado es EE. UU. al que se exporta atun en lata y pouch. Mientras que a
paises de Sudamérica como Brasil, Perti, Chile, Colombia y Argentina; solo se
exporta atin en lata. También exportan producto enlatado a Europa pero sélo bajo
pedidos, inclusive han llegado a exportar producto a Arabia Saudita.

TAMANO DE PRODUCCION

La empresa produce hasta 11. 638 cajas de atin en lata por dia, haciendo un total de

255.816 cajas al mes, lo que nos da 3°069.792 cajas al afio.

Eric Michael Clemente Yagual 5
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

EMPESEC S. A.
Presidente
Gerente General
Gerente de Gerente de| |Gerente de Gerente Gerente de Gerente de
Control de | |Produccién| | Logistica | [Financiero| |Mantenimiento Recursos
Calidad de Planta Humanos
Asistente Super- Supervisor Analista Supervisor Jefe de
Intendente | |de Producto| |Financiero General Personal
de Planta | | Terminado
Monitores Jefe de Jefe de
Exportacién Costos
€
Smpartna Supervisor Supervisor
Mecéanico Electréni(ig o
Inspectores € - {,/
&
. 1 L
Supervisor | |Supervisor| |Supervisor C I B T
| II General
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION DE
ATUN EN LATA

RECEPCION a,b,c,d
T=18a22°F

'

ALMACENAMIENTO | b
Te=0°F

I

DESCONGELADO e
TY=0a5°F
T® £= 28a32°F

'

DESBUCHE Y e
RACKEO

'

COCCION
T°=214,190y 170 °F
t=10, 40 y 40 min

I

ENFRIAMIENTO b

PCC

T°=80a90°F
- ¢ a,f
SCRAB LIMPIEZA ANGRE
SANG
LLENADO g

W= 85+ 3 gr KBL
W =82+ 3 CBW y FBL
W =88+3gr CAW
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AGUA
W=63+2grKBL
W=066+2gr CBW y FBL
W=060+2gr CAW

I

ETIQUETADO Y ENCARTONADO

l

ALMACENAMIENTO

- h BROTH
L5 DOSIFICACION Wo25+2gr
SELLADO s ks ]
PCC
ESTERILIZACION e, ab,cd
T°=243°F
CUARENTENA
t =3 meses
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?e



EMPESEC S. A

PRACTICAS PROFESIONALES

PUNTOS DE CONTROL

a: Evaluacion Sensorial

b: Control de Temperatura

¢: Determinacion de Sal

d: Determinacion de Histamina

e: Determinacion de Cloro

f: In Process Cleaning

g: Control de Peso de la Pastilla

h: Control de Peso del Liquido de Cobertura

i: Control del Peso Neto

j: Control de Cédigo de la Lata

k: Inspeccion Visual del Doble Cierre

I: Examinacion del Doble Cierre

PCC: Puntos Criticos de Control (Ver ANEXO A)

Eric Michael Clemente Yagual
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MATERIA PRIMA

EMPESEC S. A. elabora atun utilizando como materia prima las siguientes

variedades de pescado (Ver ANEXO B):

BIG EYE (Thunnus obesus)

Descripcion: El cuerpo del atin Big Eye tiene forma de cigarrillo (afilado en ambos
extremos). La cabeza es acentuada y el ojo es relativamente grande. El color es azul
oscuro metalizado y en la parte posterior llega a ser gris. Muchos de estos atunes
tienen una raya azul en la cara. El Big Eye y el Yellow Fin parecen similares, pero el
Big Eye tiene aletas pectorales que se extienden mas alla de su aleta anal, mientras
que Yellow Fin tiene aletas pectorales mucho mas cortas. Cuando externamente no

se pueden diferenciar dos especies de atunes, pueden ser identificados 1ntemament€.,= W 0 »
L el 4
por las caracteristicas del higado. Los higados del Big Eye son estriados (cubierto/" . © v
P‘ AL 'CI -':,Fl",-’
con vasos sanguineos), mientras que los higados Yellow Fin son lisos. A A

Habitat: El Big Eye se encuentra en mares de aguas calientes alrededor del mundo. ™ L
Alimentacion y reproduccion: La dieta del Big Eye incluye calamares y crusté.ceos.C (BT
Como la mayoria de los otros atunes, se alimentan del que sea mas abundante en el
area. Cuando el Big Eye tiene aproximadamente 3 afios realiza su primer desove. La
época durante la cual el Big Eye realiza el desove oscila entre los meses de abril y
septiembre de cada afio. Un atin Big Eye que pese 159 libras producira 3,3 millones

de huevos aproximadamente por afio. Los atunes Big Eye viven en promedio de 7 a 8

anos.

YELLOW FIN (Thunnus albacares)

Descripcion: El cuerpo del atun Yellow Fin tiene forma de torpedo. Su espalda es de
color azul metalizado y el resto de su cuerpo va cambiando de color desde amarillo
hasta plateado en el vientre. Las aletas dorsales y anales son amarillas brillantes. El

tamaiio del atin Yellow Fin cominmente oscila entre 16 a 67 pulgadas.

Eric Michael Clemente Yagual 10
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Habitat: El atin Yellow Fin es la especie mas tropical del atin y por esta razon, es
abundante en las aguas tropicales a través del Atlantico, Pacifico e Indico. Son muy
comunes debido a su gran tamafio (hasta 400 libras). |

Alimentacion y reproduccion: La dieta del atin Yellow Fin incluye calamares y
crustaceos. Esta clase de atin es sexualmente maduro cuando tiene 2 o 3 afios (es
decir cuando alcanza una longitud aproximada de 40 pulgadas) y el desove lo
realizan principalmente en verano pero pueden hacerlo dos o tres veces al afio.
Tienen un gran potencial reproductivo, una hembra de 20 pulgadas puede colocar

319 mil huevos y una hembra de 50 pulgadas puede colocar 4 millones.

SKIPJACK (Euthynnus pelamis)

Descripcion: La presencia de rayas en el vientre y la ausencia de marcas en la
espalda es suficiente para distinguirse el atin Skipjack de toda especie semejante.
Sus espaldas azules oscuras son acentuadas por un drea claramente definida de color
verde por encima de la aleta pectoral, que se desvanece hacia el centro del cuerpo.
Los dientes son mas pequefios y mas numerosos que los de los atunes Yellow Fin y
Big Eye. El Skipjack es el atin mas popular para el consumo.

Habitat: Es altamente migratorio y se puede encontrar por todas partes del mundo
dentro de aguas tropicales. Se encuentra frecuentemente en los océanos Pacifico,
Atlantico e Indico. Casi nunca nadan acompaiados de delfines.

Alimentacion y reproduccion: Su dieta se compone de calamares, camarones y
crustaceos. Un Atun de 3 libras puede comerse el equivalente al 31% de su peso por
dia. Generalmente, se alimentan temprano en la mafiana y otra vez en la tarde. Una

hembra entre 41 y 87cm puede dispersar entre 80,000 y 2°000.000 huevos.

ALBACORA (Thunnus alalunga)

Descripcion: Posee cuerpo de dorso alto y en forma de huso, cabeza larga y hocico
corto y puntiagudo. Mandibulas relativamente pequefias que llegan solo hasta el
borde anterior del ojo. Hueso anterior e intermaxilar no extensibles; dientes

pequefios, conicos, distribuidos en una hilera en cada mandibula.

Eric Michael Clemente Yagual 11
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Ojos relativamente grandes, en capsulas 6seas. Escamas muy pequefias; mas grandes
y gruesas solo a lo largo de la linea lateral. Dos aletas dorsales situadas muy cerca la
una de la otra, la primera larga, con 14 radios espinosos, la segunda corta y baja, con
14-15 radios estructurales, a los que siguen 7-9 pinnulas. Aletas pectorales muy
largas que se prolongan hasta detras de la segunda aleta dorsal. Pequenas aletas
ventrales. Eje de la cola muy delgado; aleta caudal grande, en forma de media luna.
Color del dorso negro azulado, con un brillo metalico; cara ventral blanquecina.
Banda irisada de reflejos azulados a lo largo de los flancos. Primera aleta dorsal
amarillo oscuro, la segunda aleta dorsal y la anal amarillo claro, pinnulas amarillo
claro con ribete negro. Longitud: max 1,10 m (30 kg. de peso)

Habitat: En todos los mares célidos y templados del mundo. En el Atlantico Oriental
desde las Azores y las Islas Canarias hasta Irlanda; Mediterraneo Occidental y area
septentrional de Mediterraneo Oriental. Habitante de alta mar, a 0-50 m de
profundidad, prefiere temperaturas del agua por encima de los 15° C y una
concentracion salina de 35%.

Alimentacion y reproduccion: Su dieta incluye pequefios peces gregarios,
calamares. Esta especie es sociable y realiza extensas migraciones, evita las aguas
litorales. Como en las especies emparentadas, su temperatura corporal es mucho mas
elevada que el agua que la rodea. Periodo de desove entre mayo y junio. Tras el
desove se realizan extensos viajes en bisqueda de alimentos a través de dreas mas

elevadas.

Un pescado recién capturado en aguas limpias posee contaminacion casi inexistente.
La mayor parte de los gérmenes dependera de la contaminacién ambiental, método
de captura, temperatura y modo de almacenamiento.

Las especies bacterianas dependen de donde vive el animal. En aguas frias se
encuentran: Pseudomonas, Aeromonas, Escherichia, Serratia, Flavobacterium,
Acinetobacter, Citrobacter, Proteus. En el tubo digestivo de los peces predominan:

Vibrio, Xantomonas y Clostridium.

Eric Michael Clemente Yagual 12
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Se sabe que la presencia de muchas aminas en los alimentos son consecuencia de la
actividad metabolica de microorganismos presentes. En estas condiciones, la
cuantificacion seria un “indice de conservacion y frescura del alimento™.

En el campo de la contaminaciéon de peces por microorganismos esta la Histamina,
que se forma por la descarboxilacion de la histidina, que es un aminoacido presente
en los peces. La enzima causante de esta transformacion es la Histidina
Descarboxilasa.

Entre las bacterias formadoras de histamina en el atin tenemos: Proteus morganii,
Proteus sp, Shiguellas, Clostridium, Hafnia, E. coli, Enterobacter aerogenes,
Klebsiellas, entre otras.

La formacién de histamina es acelerada por las altas temperaturas y el tiempo de
exposicion a ellas, es por eso que se recomienda el enfriamiento rapido del pescado
luego de su captura en los contenedores de los barcos pesqueros.

El principal problema en la industria del procesamiento de atin es la presencia de
Clostridium botulinum, que es un bacilo gram (+) de 4 a 8 pm, es anaerobio, movil
por medio de flagelos, productor de esporas ovales muy resistentes a los agentes
fisico-quimicos y por lo tanto al medio ambiente.

En su metabolismo produce una toxina que causa botulismo, una enfermedad que
puede ser mortal caracterizada por paralisis muscular y disfuncién auténoma.

Siendo el Clostridium botulinum el principal causante de alteraciones en el atin en
lata, la industria procesadora de atlin se ve en la necesidad de aplicar un tratamiento
térmico capaz de destruir este microorganismo y sus esporas.

El método usado es la esterilizacion de las latas con vapor saturado, el cual al ser
aplicado correctamente va a garantizar la inocuidad del producto final evitando su
deterioro y conservacion por varios afios, de manera que el producto que va a salir al

mercado no atente la seguridad de los consumidores.
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DETALLE DEL PROCESO DE PRODUCCION
1. RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

El attn es capturado por barcos pesqueros que cuentan con sistemas de congelacion,

en donde la carga obtenida de la faena es almacenada a una temperatura de 0 ° F, con

el fin de mantener la calidad de esta previo a la etapa de recepcion.

El pescado llega a la planta de EMPESEC S.A. en contenedores refrigerados
provenientes de Manta y Posorja, o en plataformas provenientes del Puerto de Timsa

de Guayaquil, estas son las que en mayor cantidad llegan. Cada plataforma tlene ﬁn ,L;

capacidad de 10 a 14 scows, que son tanques de hierro galvanizado de 1,40 m dé

largo x 1,25 m de alto x 1,10 m de ancho con capacidad de 1 a 1,5 toneladas cada- < ’

uno. 7 b
Las especies de pescado con las que trabaja la empresa son: C H B T
» Skipjack en tamafios de 3 —41b;4-7,51b; 7,5—-101b y +10 Ib.
» Yellow Fin, Big Eye y Albacora en tamafios de 7,5 — 20 1b; 20 — 40 lb; 40 —
60 Ib; 60 —801by +80 Ib.
Los scows al llegar a la empresa son bajados de las plataformas por medio de
montacargas, en este momento se toma la temperatura de recepcion que debe estar
entre 18a22°F
Debido a que en el desembarque en el muelle no se realiza una clasificacion a los
peces, es necesario realizarla en la recepcion.
Los montacargas voltean los scows en una mesa de clasificacion de acero inoxidable
de 25 m®, y los obreros se encargan de seleccionar y clasificar los pescados por
especies y por tamafios en scows diferentes que se encuentran alrededor de la mesa.
Una vez llenos los scows son pesados en una balanza de piso con capacidad de hasta
4000 Kg. Se registra tanto el peso del pescado dentro del scow, cddigo del scow,
namero de lote, nombre del barco, cuba, especie y tamaiio del pescado para su
posterior almacenamiento.
En el momento de la clasificacion se toma muestras para el Protocolo, que es la

evaluacion del pescado a lo largo del proceso para determinar la aceptacion o el

rechazo del lote.
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Se realiza un Protocolo por cada 100 toneladas de pescado presentes en una cuba
(bodega) del barco., de tal manera que se toman muestras representativas de pescado
por especie y por tamafio cada vez que llegan las plataformas hasta que se termine
de descargar toda la cuba. El peso total al que se debe llegar es alrededor de 0,5 Ton.

En el Protocolo también se toman las muestras por tamafio y por especie de pescado

para los respectivos analisis de sal e histamina en el laboratorio.

2. ALMACENAMIENTO

Las cdmaras de congelacién miden 450 m®, llegando a almacenar por espacio fisico
aproximadamente 1200 a 1500 toneladas. La organizacion dentro de estas esta dada
en filas y columnas.

La camara funciona con 6 evaporadores de serpentines abiertos para que la humedad
en el ambiente sea controlada, siendo asi que constantemente se hacen deshielos de
la escarcha adherida a los serpentines, el objetivo de esto es evitar que la humedad
presente se condense en el pescado. Existe otra alternativa como la de usar
extractores de humedad, lo cual no es conveniente porque resecaria el pescado y
perderiamos rendimiento.

El refrigerante usado es el Amoniaco. El compresor empleado funciona a 3600 rpm,
con presion de succiéon de 34 psia y presion de descarga de 204 psia. El calor
extraido es de 3°603.600 Btu / hora y el trabajo por tonelada de refrigerante es de
1,36 Hp / ton.

Una vez pesados e identificados los scows con ayuda de montacargas son ubicados
en columnas de 4 dentro de las camaras de frio llegando a una temperatura de 0 ° F
con el objetivo de almacenar el pescado durante algunos meses hasta su utilizacion

para la produccién, conservando sus caracteristicas y evitando su deterioro.

3. DESCONGELAMIENTO
Cuando se requiere pescado para produccion, los scows son trasladados desde la
camara de frio hacia el Area de Descongelamiento, siendo ubicados en columnas de

3 con un maximo de 12 columnas (Ver Anexo C).
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El pescado se descongela por contacto directo con agua, que se encuentra
recirculando entre las columnas, con una concentracion de clorode 5 a 7 ppm y a una
temperatura de 55 a 65 ° F. El agua cae en la parte superior de la columna,
atravesando los scows por medio de tubos conectados entre si. El agua que sale del
scow de la parte inferior, por medio de un canal llega hasta una cisterna y una bomba
se encarga de hacer recircular el agua por medio de tuberias hacia la parte superior de
las columnas.

El pescado llega a la columna con una temperatura de 0 a 5 ° F hasta llegar a 28 a
32 ° F, quedando listo para ser eviscerado.

La velocidad de descongelamiento depende del tamafio del pescado, asi tenemos:

Peso Tiempo de descongelamiento
3-41b 1 hora—1 h 30 min
4-751b 2 h 30 min
7.5-101b 3 horas
+10 4 horas
20—-401b 5 horas
40-601b 6 horas
60-801by+801b 7 — 8 horas
4. DESBUCHE Y RACKEO

Los pescados una vez descongelados son trasladados por medio de montacargas a la
Linea de Eviscerado y Rackeo (Ver ANEXO C).

Los scows son ubicados en un volteador que consiste en un soporte metalico, el cual
al ser accionado por el operador, voltea el scow depositando los pescados en una
banda transportadora de acero inoxidable provista de aspersores de agua para retirar
suciedad superficial del pescado.

Los pescados bajan por una rampa hacia otra banda transportadora, en la cual se
encuentran los evisceradores que se encargan de cortarles las panzas y eviscerar los

pescados, los cuales a su vez pasan por otro aspersor de agua.
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Luego los operarios colocan los pescados en canastillas de acero inoxidable, los
cuales a su vez son ubicados en carros que tienen capacidad para 18 canastillas.

Si el pescado es de gran tamafio se procede a cortarlo con una sierra circular
eliminando la cabeza y la cola, y por medio de un corte longitudinal realizado con la
sierra cinta se separan el lomo de la panza para que puedan entrar en la canastilla.

El numero de pescados por canastilla varia segin el tamafio del pescado, asi

tenemos:
Peso # de pescados por canastilla
3 —4 libras 18-21
4 — 17,5 libras 8—-12
7,5 — 10 libras . 6—-10
+ 10 libras 3-4
20-401b 1-2
40-601b 1 — 2 panzas o lomos
40-601b 1 panza o lomo
5. COCCION

Los pescados una vez clasificados en las canastillas son ubicados en sus respectivos
carros quedando listos para la coccion, la cual se lleva a cabo en 5 cocinas de tipo
horizontal con capacidad para 20 carros cada una (Ver ANEXO C).

Las paredes de las cocinas estan elaboradas de acero inoxidable. Sus dimensiones
son: 12 m de largo x 2,10 m de alto x 2,20 m de ancho.

La capacidad en cuanto a produccion de las cocinas es de 6000 a 9000 Kg / ciclo.

El proceso comienza con el llenado de las cocinas, los operarios empujan los carros y
los ubican dentro de ellas hasta completar 20 carros, luego se cierran las puertas de
entrada y de salida manualmente para Iuego proceder a la alimentacion de vapor para
la coccion del pescado.

El vapor ingresa por medio de las aperturas que se encuentran a lo largo de dos
tuberias dispuestas longitudinalmente en las esquinas inferiores internas de las
cocinas.

La coccion se realiza en tres fases: 10 minutos a 214 ° F (15,4 Psia), 40 minutos a

190 ° F (9,3 Psia) y por altimo 40 minutos a 170 ° F (6 Psia). Cuando se trata de
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pescados grandes como de 20 — 40 1b en adelante la coccion se realiza en 2 fases: 45
minutos a 214 °F y 45 minutos a 190 ° F

La temperatura del pescado a la salida de las cocinas es de 120 a 145 ° F.

En el caso de las panzas estas se cocinan en el Cocinador de Panzas, que es un tinel
de 10 m de longitud en cuyo interior gira una banda transportadora de acero

inoxidable que conduce las panzas en sus respectivas canastillas a lo largo del ( 9

cocinador. La coccion se realiza a 210 ° F (14,1 Psia) de 10 a 15 minutos pafa ‘_f
. & N N
panzas pequeifias y de 20 a 25 minutos para panzas grandes. ¥
¥a .J; L 19 - L“'*N
6. ENFRIAMIENTO Cl B T

Los pescados una vez cocidos son trasladados hacia el Area de Enfriamiento (Ver
ANEXO C) que es un espacio fisico de 80 m? provisto de un sistema de tuberias
laterales y en la parte superior que por medio de aspersores se rocia agua al pescado
el cual recibe un choque térmico de 5 minutos para luego de forma intermitente
continuar rociando cada 15 minutos hasta llegar a una temperaturade 110a 120° F,
luego los carros son introducidos en el Chill Room que por medio de un sistema de
circulacion de aire refrigerado reduce la temperatura del pescado hasta 80 a 90 ° F
con lo que se logra afirmar los tejidos facilitando las etapas de limpieza y separacion

de espinas.

7. LIMPIEZA
En las lineas de limpieza se recibe el pescado del Chill Room, aqui se toma
nuevamente la temperatura (80 a 90 ° F) y se procede a realizar las ponchadas, que es

el volteo de las canastillas en la linea.

El Area de Limpieza de lomos consta de 4 lineas, las cuales poseen mesones de
acero inoxidable de 25 m de longitud, en la parte central circula una banda
transportadora que lleva los lomos limpios hacia las méaquinas llenadoras.

En cada linea pueden trabajar hasta 40 cleaners (operarias), cada una limpia entre 1,5

y 6 carros por hora dependiendo del tamafio del pescado.
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Las cleaners de un lado de la mesa se encargan de quitarle al pescado el Scrab
(cabeza, cola, aletas, y piel) con ayuda de un cuchillo de raspado.

Las cleaners del otro lado de la mesa se encargan de quitarle al pescado la sangre,
espinas y carne sobrecocida. Ademas por medio de raspado manual retiran la primera
capa de los lomos denominada Flake y en casos especiales como contaminacion con
diesel se realiza una limpieza mas profunda.

El scrab y las espinas son juntados y enviados por un orificio en la mesa a una banda
transportadora a la planta de elaboracién de harina de pescado.

La sangre es recolectada en gavetas, para realizarle la separacion de espinas y
empacarla en fundas de 15 Kg para ser congeladas y exportadas para la elaboracion
de alimento balanceado.

Los lomos limpios, trozos y el flake son recolectados en bandejas individuales y
pasan al area de envasado. El tiempo de exposicion al ambiente es de 60 minutos
maximo, si sobrepasa este tiempo son rechazados por oxidacion.

El rendimiento de la limpieza es de 60 — 72 % para pescados grandes (de 20 — 40 1b
en adelante) y de 52 — 55 % para pescados pequeiios (hasta 10 1b), ademas el

desperdicio de carne blanca en scrab no debe exceder del 3 %.

8. LLENADO

El chunk y el flake pasan al area de maquinas para proceder al llenado de las latas en
la Linea C. Para ello se utiliza una Llenadora Rotativa Luthi Serie LTF (Ver ANEXO
D) la cual nos permite lograr un peso de llenado preciso, un maximo rendimiento de
produccién, una atractiva presentacion del alimento y una alta velocidad de enlatado.
En cuanto a la capacidad de la maquina nos permite llenar desde 90 a 600 latas por
minuto.

Esta maquina funciona con Motor de Cabeza de engranaje de velocidad variable 3 C
Fza 230/460 V. 3 fase, 60 HZ, trabaja con presion de aire de 75 psi.

Sus dimensiones son: 1,75 m de largo x 1,20 m de ancho x 1,64 m de alto.

El chunk y el flake entran por una banda transportadora a una recamara en donde son

compactados con unos rodillos, luego son troceados por unas cuchillas hasta un
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tamafio de | pulgada. Estos trozos caen en un tambor rotatorio, en donde se
acumulan, para luego ser empujados por 22 pistones hacia unos moldes que se
encuentran debajo del tambor, formando la pastilla.

Los moldes son trasladados autométicamente hacia la parte lateral del tambor en
donde se juntan con las latas para introducir la pastilla dentro de ellas, con ayuda de
otros pistones. De esta manera los moldes quedan vacios para llenarse nuevamente y
repetir el proceso.

Los lomos pasan a la Linea D, aqui se utilizan dos llenadoras marca Luthi Serie SP
(Ver ANEXO E).

Esta maquina funciona con un motor Sumitomo de velocidad variable 5 C Fza 230 /
460 V 3 fase, 60 HZ, trabaja con una presion de aire de 75 psi y presion de vapor de
8 psi. Sus dimensiones son: 5,22 m de largo x 1,73 m de ancho x 1,55 m de alto.
Ademas nos permite llenar desde 180 a 220 latas por minuto.

El llenado comienza cuando los lomos pasan por una banda transportadora hasta una
recamara en donde por medio de unos rodillos se compacta y se corta con una
cuchilla que le da la forma de bloque, el cual es empujado por medio de un piston
hasta otra cuchilla que corta el bloque en dos de manera que se obtienen 2 pastillas
que con ayuda de una estrella se colocan en frente de sus respectivas latas para ser
empujadas dentro de ellas por medio de dos pistones.

Las latas las provee Impress Packaging P. R. Inc., su tamafio es de 307 x 108,
ademas de ser de 2 cuerpos y recubiertas con barniz del tipo fendlico.

El peso de la pastilla es de 85 +£ 3 gr para sélido (lomos), 82 + 3 gr para chunk y
flake; y 88 + 3gr para chunk de albacora.

El porcentaje de desperdicios con los que trabajan los dos tipos de llenadotas es del 3

%

9. DOSIFICACION
El liquido de cobertura empleado es agua y el denominado Broth, que es una mezcla
de extracto vegetal (soya, papa y zanahoria) el cual es reconstituido. Para Skip Jack

se utiliza el VB — 75 y para Albacora se utiliza una mezcla de VB — 80, sal y SAPP.
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Las latas una vez llenas con la pastilla de pescado pasan por una banda
transportadora, sobre la cual se encuentra un pequefio tanque lleno de broth
conectado a un canal con perforaciones a través del cual pasa el broth a las latas (Ver
ANEXO F).

La dosificacion se controla por medio de una llave que se abre o se cierra segun la
cantidad de broth que se desee en las latas.

El peso del broth es de 25 + 2 gr para sélido, chunk, flake y albacora.

El broth que no ingresa en las latas cae hasta un recipiente que se encuentra por
debajo de la banda transportadora y por medio de una bomba regresa al primer
tanque, de manera que el broth se encuentra recirculando sin desperdiciarse.
Posteriormente las latas avanzan por la misma banda transportadora hasta la
dosificacion del agua por medio de un sistema similar al de la dosificacion del broth.
El peso del agua es de 63 + 2 gr para solido, 66 + 2 gr para para chunk y flake; y de
60 + 2 gr para albacora.

Después de la dosificacion del broth y el agua las latas estan ya listas para el sellado.

10. SELLADO

Las latas ya llenas avanzan por la banda transportadora hacia la maquina selladora
Seamer 2006 (Ver ANEXO G); cada linea tiene su propia selladora. Estas constan de
6 cabezales y cada cabezal tiene:

» Plato base: el cual sirve de soporte al envase centrandolo para el sellado. El
centrado del plato influye en el doble cierre, su falta origina un defecto
denominado “patinaje”. Debe estar lo mas paralelo posible al mandril y
perfectamente centrado respecto a su gje.

» Mandril: este va a presionar la tapa con el cuerpo de la lata, consta de un eje
que sirve de soporte al plato, con un reborde que se ajusta a la tapa

» 2 Rulinas de primera operacion: su perfil es profundo y estrecho, su objetivo
es de realizar el arrugado de las pestafias de la base y la tapa obteniéndose un

cierre redondeado.
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» 2 Rulinas de segunda operacion: su perfil es menos profundo y maés alto,
realiza la operacion de acabado presionando el cierre formado en la primera
operacion contra el mandril, de modo que los ganchos queden planchados y
rectos. '

Antes de que la lata entre a la selladora pasa por un sensor de metales que activa la
maquina para que comience a disparar las tapas y de esta manera comenzar con el
sellado.

Esta maquina sella entre 240 y 300 latas por minuto.

La selladora también posee un mecanismo de flujo de vapor que tiene el objetivo de
desplazar el aire que se encuentra en la lata para garantizar el vacio correspondiente.
De igual manera tiene incorporado un mecanismo de codificacion por Marquilla que
se arma con unos pequeiios dados que se juntan para formar el cddigo requerido.

La Marquilla consta de dos partes: un “macho” con las letras y niumeros del codigo
en alto relieve; y una “hembra” con las letras y numeros del codigo en forma
concava. De esta forma cuando se dispara la tapa, antes de juntarse con su lata
respectiva, se ubica entre el “macho” y la “hembra”, los cuales encajan y codifican la
tapa previo al sellado.

Las latas una vez selladas avanzan por una banda transportadora hacia el lavador de
latas (Ver ANEXO F), el cual consta de un tinel de acero inoxidable de 2 m de
longitud en cuyo interior circulan las latas siendo rociadas a la entrada del tinel con
una solucién jabonosa al 0.1 % por medio de unos aspersores y a la salida del tinel
las latas se limpian con vapor a 20 psi.

Luego de la limpieza se procede a la codificacion de las latas (en caso de no
emplearse la codificacion con marquilla) mediante un Video Jet que posee un sensor
de metales para disparar la tinta justo al momento en que la lata pase. Esta vez la
codificacion se la realiza en el centro de la base de la lata.

En este momento las latas estan ya listas para la esterilizacion
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11. ESTERILIZACION Y ENFRIAMIENTO

El tratamiento térmico constituye uno de los métodos mas importantes en la
conservacion de alimentos no solo por los efectos deseables que se obtienen sobre su
calidad, sino también por su efecto conservador, al destruir o inactivar enzimas y
microorganismos principalmente. La esterilizaciéon se da a temperaturas que
sobrepasan los 100 °C (212 °F).

En el procesamiento de atin, la esterilizacion es el punto que nos va a garantizar la
inocuidad del producto final, ya que al aplicar este tratamiento térmico efectivamente
se destruiran las esporas del Clostridium botulinum, evitando asi la formacion de
toxina botulinica en el almacenamiento del producto final. Una lata contaminada
presenta hinchazon, gas y mal olor.

En la esterilizacion el vapor es el medio de transferencia de calor, ya que transmite
su calor a las latas por medio de conveccion a través del liquido de cobertura.
Mientras transcurre la esterilizacion, ocurre la muerte de las bacterias la cual se da en
forma logaritmica, graficamente representada por una curva decreciente de Poblacion
de Microorganismos presentes vs. Tiempo. Los parametros a tomar en cuenta son los
siguientes:

» Valor D o Tiempo de Reduccion Decimal: que es el tiempo de tratamiento a
una temperatura que es preciso aplicar a la poblacion microbiana para destruir
el 90 % de las esporas o células vegetativas. Es igual al nimero de minutos
precisos para que la linea de supervivencia atraviese un ciclo logaritmico.

» Valor Z: que corresponde al nimero de grados que es preciso aumentar la
temperatura para que la linea de termodestruccion atraviese un ciclo
logaritmico.

» Valor F, o Efecto Letal: es el tiempo de calentamiento a una temperatura
dada, necesario para alcanzar el grado deseable de esterilizacion.

Cabe recalcar que para el Clostridium botulinum el valor de esterilizacion es de 12
ciclos.
Experimentalmente se han determinado los parametros de resistencia térmica del

Clostridium botulinum, estos son:
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(% D (min) Z (%) F, (min)

121,1°C (250°F ) 0,21 10 2,92

Los valores para 243 ° F que es la temperatura con la que trabaja la empresa son:

T D (min) Z (°C) F, (min)

[17°C (243 °F) 0,53 10 6,33

Las latas una vez selladas y codificadas se ubican en carros metalicos de 1 m de alto
x 0,85 m ancho x 1,10 m de largo, con capacidad para 15 layers (laminas), en los
que caben hasta 99 latas. Los carros son llenados manualmente, ademas de ser
identificados con un ticket en el que se especifica: numero de carro, la hora de
inicio y fin de llenado del carro, nimero del autoclave, nimero de ciclo del
autoclave, y codigo de las latas que estan dentro del carro (Ver ANEXO H).
En el area de esterilizacion (Ver ANEXO F) existen 7 autoclaves de acero inoxidable
del tipo horizontal, los 5 primeros con capacidad para 7 carros y con una longitud de
9,10 m x 1,50 m de diametro; y los 2 ultimos con capacidad para 6 carros y una
- longitud de 7,90 m x 1,50 m de diametro. Cada autoclave realiza hasta 8 ciclos de
esterilizacion por dia.
Los obreros se encargan de empujar los carros por unos rieles hacia el interior del
autoclave correspondiente.
La puesta en marcha de los autoclaves se realiza de la siguiente manera:

1) Se abre la valvula de drenaje, venteo; y la valvula de aire del termografo

2) Se abren las 2 valvulas de vapor: by-pass y neumatica

3) Cuando se alcanzan los 212 ° F (14,7 Psi) se cierra la valvula de drenado y se

espera 20 minutos

4) Transcurridos los 20 minutos se cierra la valvula de venteo

5) Luego se cierra el by-pass en 243 ° F (26,4 Psia) y se espera 55 minutos

6) Después de la esterilizacion viene el enfriamiento, se cierra valvula

neumatica y de aire del termégrafo, aqui ya no entra vapor
7) Se abre la valvula de aire para mantener la presién de 10 — 15 Psi

8) Se abre la valvula de agua
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9) Se cierra el aire en el momento en que comience a salir agua por la purga de
la puerta de entrada del autoclave.
10) Cuando llegue a los 20 minutos se cierra el agua y se abre el drenaje.
Una vez terminada la esterilizacion de las latas, se abren los autoclaves y se sacan los

carros para terminar el enfriamiento de las latas hasta temperatura ambiente

12. CUARENTENA

Las latas una vez esterilizadas son almacenadas en bodegas por 3 meses con el
objetivo de verificar la eficiencia de la esterilizacion mediante pruebas
microbioldgicas posteriores, para la liberacion del lote y su correspondiente

etiquetado.

13. ETIQUETADO Y ENCARTONADO

Las latas una vez liberadas de la cuarentena son etiquetadas manualmente de acuerdo
a la presentacion del pais de destino para luego ser encartonadas en cajas de 48

unidades.

14. ALMACENAMIENTO
Las latas una vez etiquetadas y encartonadas, son palletizadas y mediante
montacargas son llevadas a las bodegas de almacenamiento en donde permaneceran

hasta su distribucion al pais de destino.
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CONTROLES EN LINEA DE PROCESO

PUNTOS DE CONTROL

1. RECEPCION
EVALUACION SENSORIAL

Frecuencia: En cada desembarque de pescado de las plataformas o de los

contenedores —

il g o t’r‘i ) %
Caracteristicas Organolépticas: O™ e L,
P T
. . . oy . a7 \ %)
» Piel: aspecto brillante y colores caracteristicos de cada especie G\
o . ; ‘ .4

» Ojos: brillantes claros y prominentes .

Branquias: color rojo intenso y olor a marisco

CIBT

v Vv

Acciones mecanicas: golpes y aletas o colas partidas

» Contaminacion con diesel (debe estar exento de este combustible)
CONTROL DE TEMPERATURA
Se la realiza con el objetivo de verificar que la temperatura interna del pescado
durante el transporte del muelle hasta la fabrica haya sido la adecuada
Frecuencia: En cada desembarque de pescado de las plataformas o de los
contenedores

Temperatura: 18a22°F

2.- ALMACENAMIENTO
CONTROL DE TEMPERATURA
Frecuencia: Cada 2 horas

Temperatura: La camara debe tenerde 0 a5 °F.

3.- COCCION
CONTROL DE TEMPERATURA
Frecuencia: Al final de la coccion se realiza la lectura del termdgrafo para registrar

los tiempos de cada una de las fases de coccion
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Parametros:
Tiempo Temperatura
10 min 214°F
40 min 190°F
40 min 170°F

Ademas se toma la temperatura de los pescados al salir de las cocinas, la cual debe

estar entre 120 y 145 ° F.

4.- ENFRIAMIENTO

CONTROL DE TEMPERATURA

Se realiza a varios peces tomados al azar, los mismos que se encuentran dentro del
Chill Room

Frecuencia: Cada 30 minutos

Temperatura: 80 a 90 ° F.

5.- LIMPIEZA

IN PROCESS CLEANING

La inspeccion de lomos se realiza para evaluar la calidad de limpieza realizada por
las cleaners.

Frecuencia: Esta inspeccion puede realizarse de forma individual, a los lomos de
una cleaner (cada 10 minutos); o general, a los lomos de una bandeja (cada 30
minutos).

Defectos de limpieza: Presencia de espinas, escamas, piel, sangre y decoloracion,
los cuales son medidos en una escala para su posterior calificacion y registro en la

hoja de reportes (Ver ANEXO I) de acuerdo a la siguiente tabla:

Calificacion| Grado | Espinas | Escamas Piel Sangre |Descolorido
Bueno SK-1 0010 00-20 [ 00-40 | 00-50 00-50
Malo SK -2 11-20 21-30 | 41-60 | 51-60 51 -60
Regular SK-3 21-40 31-40 | 61-80 | 61-70 61-70
Pobre STD -1 >41 >4] > 81 =Tl >T1
\
E
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EVALUACION SENSORIAL
Frecuencia: Constantemente a los lomos limpios
Se inspeccionan los lomos para detectar:
» Contaminacién con diesel, en caso de ser asi se debe realizar limpieza
profunda de lomos
» Mal olor, similar a la tirea, lo cual es indicio de descomposicion.
» Textura pastosa, que también indica descomposicion.
» Honeycomb, presencia de pequeifios orificios en forma de panal de abejas,

como indice de descomposicion.

6.- LLENADO

CONTROL DE PESO DE LA PASTILLA

Frecuencia: Cada 10 minutos se toma al azar 10 latas para pesarlos, se calcula el
promedio y las desviaciones, estos datos se registran en los reportes de Control de
Peso (Ver ANEXO J)

Si el peso de la pastilla est4 fuera de los rangos permitidos se comunica al operador

de la llenadora para que realice los ajustes hasta obtener el peso ideal.

Parametros:
Tipo de Producto Peso de la Pastilla
Sélido 85+3 gr
Chunk 82+3 gr
Flake 82+3gr
Chunk de albacora 88 + 3gr

7.-DOSIFICACION

CONTROL DE PESO DEL LIQUIDO DE COBERTURA

Frecuencia: Cada 30 minutos se realiza la medicion del peso tanto del broth como
del agua, pasando una lata vacia por los canales respectivos y pesandolo en una
balanza. Si el peso esta bajo se abre la llave, y si el peso esta elevado se cierra la
llave, hasta obtener el peso dentro del rango establecido. Los datos son registrados en

la hoja de reporte del control de peso del liquido de cobertura (Ver ANEXO K)

Eric Michael Clemente Yagual 28



EMPESECS. A PRACTICAS PROFESIONALES

Parametros:
Tipo de Producto Peso del Broth Peso del Agua
Solido 25 L2 or 63+2gr
Chunk 25+ 2 gr 66 + 2 gr
Flake 25+2 gr 66 +2 gr
Chunk de albacora P 60+ 2 gr
8.-SELLADO

CONTROL DEL PESO NETO

Frecuencia: Cada 10 minutos se toma al azar 10 latas ya selladas para pesarlas, se
calcula el promedio y las desviaciones, estos datos se registran en los reportes de
Control de Peso (Ver ANEXO J).

Peso Neto: 173 £ 3 gr

CONTROL DE CODIGO

Frecuencia: Cada 5 minutos se realiza una inspeccion visual del codigo observando
si esta centrado, si el alto relieve de la marquilla esta correcto o si la tinta del video
jet no estda corrida. Ademas se verifica que cada una de las letras y numeros del

codigo sean los correctos segun el producto y la fecha de elaboracion. Asi tenemos:

KBLDA CBWCE FBLCB CAWDC
E160M E160M El60M E160M
KBL = Solido en agua
CBW = Chunk blendiado en agua
FBL = Flake blendiado en agua
CAW = Chunk de Albacora en agua

Cuarta letra de la primera linea = Linea C o D, en la que se realizo el sellado

Quinta letra de la primera linea = Batch que va desde la A hasta la L y cambia cada 2

horas

E = Ecuador

160 = Numero de dia del afio juliano

M = Afio juliano correspondiente al 2003

Eric Michael Clemente Yagual 29



EMPESEC S. A PRACTICAS PROFESIONALES

INSPECCION VISUAL DEL DOBLE CIERRE
Frecuencia: Se realiza a 6 latas cada 5 minutos junto con la inspeccion del codigo.
Defectos: Aqui se rechazan las latas que presenten defectos visuales como:
» Golpes en el cuerpo de la lata
» Ralladuras en el doble cierre, cuerpo o base de la lata
» Falso sello por problemas en la selladora o por latas deformes
>

Vee, causado por exceso de componente de la tapa o por preseﬁia de 9

pescado entre el doble cierre.

Ll UTomp

CIBT

Uty

» Falta de rolones en la base de la lata, defecto de fabrica

» Arrugas en el cuerpo de la lata, defecto de fabrica

» Falta de barniz en el cuerpo de la lata, defecto de fabrica
EXAMINACION DEL DOBLE CIERRE
Frecuencia: Se realiza en el area de Tear Down (desmontaje de la lata) cada 2 horas,
sellando 6 latas vacias, una por cada cabezal.

Parametros (Ver ANEXOM ):

Medidas del Doble Cierre Rangos
Altura del Doble Cierre max 0,125 plg
Vacio <5 plg Hg
Espesor del Doble Cierre 0,043 —0.047 plg
Gancho del Cuerpo 0,072 — 0,088 plg
Traslape min 0,042 plg
Gancho de la Tapa 0,72 - 0,88 plg
Arrugas 80— 95%
Profundidad 0,120 — 0,128 plg

9.- ESTERILIZACION

CONTROL DE TEMPERATURA Y PRESION

El operador del autoclave constantemente observa la presion y temperatura de
esterilizacion, ademds de registrar en una pizarra la hora del inicio de la
esterilizacion, 20 minutos a partir de los 212 ° F, 55 minutos a partir de los 243 °F y
el tiempo de enfriamiento.

Adicionalmente el termografo marca en su respectivo chart la curva de penetracion

de calor en cada esterilizacion.
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EVALUACION SENSORIAL

Frecuencia: Se lo realiza a 10 latas de cada batch correspondiente a KBL, CBW,
FBL Y CAW, con el objetivo de evaluar el producto final, el cual debe estar exento
de olores y sabores extrafios y desagradables, ademas de presentar una consistencia
firme, de acuerdo al tipo de producto elaborado.

Ademas se detectara la posible presencia de escamas, piel, sangre o espinas, por mala

limpieza de los lomos.
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ANALISIS REALIZADOS EN LABORATORIO
DETERMINACION DE CLORO RESIDUAL

El objetivo del cloro en el agua de descongelamiento, linea de eviscerado y agua de

enfriamiento de los

autoclaves es

la eliminacion de bacterias y otros

microorganismos presentes en la superficie del pescado y las latas. Las frecuencias

de muestreo y niveles de cloro por etapas se detallan en la siguiente tabla:

Etapa del Proceso Frecuencia de Muestreo Niveles de Cloro
Descongelamiento Cada 2 horas 5 -7 ppm
Aspersores de Linea de Cada 3 horas 1,5-2 ppm
Eviscerado
Agua de Cisterna Cada 3 horas 1,5-2 ppm
Agua de Pozo Cada 3 horas 1,5 -2 ppm
Agua de Enfriamiento en En cada esterilizacion 0,5 - 1.5 ppm
Autoclaves

DESCRIPCION DEL ANALISIS
METODO COLORIMETRICO
FUNDAMENTO

El cloro libre reacciona con la DPD (N,N-dietil-phenilendiamina), dando una
coloracion que va de rosa palido a fucsia, de acuerdo a la concentracion que tenga, lo
cual nos va a servir para comparar el color con una probeta de comparacion.
MATERIALES REACTIVOS

Cubeta de vidrio Pastilla DPD

Probeta de comparacion

PROCEDIMIENTO

1.- Tomar 10 ml de agua en un tubo de centrifugacion

2.- Adicionar 1 pastilla de DPD y agitar hasta disolver

3.- Leer inmediatamente el contenido de cloro libre

EJEMPLOS

Agua de Cisterna 1.5-2 ppm
Agua de Aspersores en Linea de Eviscerado 1.5-2 ppm
Agua de Enfriamiento de los autoclaves 0.5- 1.5 ppm
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DETERMINACION DE SAL

Se realiza en el laboratorio a partir de las muestras tomadas en el Protocolo realizado

en recepcion, debidamente identificadas (Ver ANEXO L), permitiéndose las

siguientes concentraciones:

Concentracion De Sal Aceptacion
1,21-2,26 % Apto para todo el proceso
227-322% STD

> 3,23 %

Sujeto a rechazo o negociacion

También se lo realiza después de la esterilizaciébn a dos latas de cada batch

correspondiente a KBL, CBW, FBL y CAW. La concentracion de sal permitida es <

2,26 %

DESCRIPCION DEL ANALISIS
METODO DEL CLORHIDROMETRO

FUNDAMENTO

La combinacién de iones de plata e iones de cloro (presentes en la muestra), sera una

reaccion cuantitativa, dando como resultado la precipitacion insoluble de cloruro de

plata ( AgCl )
EQUIPOS MATERIALES REACTIVOS
Homogenizador Pipetas Volumétricas Gelatina reactiva

Clorhidrometro Labconco  Fiolas
Balanza Probetas

Mezclador

Viales 20 x 40 mm

Acido Acético
Acido Nitrico
Ac. Reactivo para sal

Sol Stock de sal

Gradilla para viales
Microdispensador

Pipeteadores de 1ml con puntas
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PREPARACION DE SOLUCIONES

» Solucién Stock de Sal: Disolver 1 gramo de CINa puro (secado en la estufa )
en 500 ml de agua destilada en un matraz volumétrico.

» Solucién de trabajo para sal: transferir 25 ml de la solucion stock de sal en un
matraz volumétrico de 200 ml y diluir a volumen con agua destilada.

» Acido reactivo para sal: Diluir 10 ml de HNO; concentrado y 150 ml de
Acido Acético glacial a 500 ml de agua destilada en un matraz volumétrico
de 1000 ml, esperar que enfrie por unos minutos y enrasar.

» Estandar de cloruro: 100 meq /L

PREPARACION DE LA MUESTRA _

1.- Preparar la composita, que consiste en separar la carne del pescado de la piel,
escamas, espinas, para luego triturarlas en el mezclador.

2.- Pesar 5 gr de la muestra en una fiola, adicionar 195 ml de agua destilada

3.- Homogenizar la mezcla a velocidad moderada por 30 segundos

4.- Dejar en reposo hasta que la muestra se asiente

REVISION DE LA CALIBRACION DEL CLORHIDROMETRO

La revision de la calibracion debe ser antes de usado el clorhidrémetro, por lo menos
cada 8 horas. Colocar el clorhidrémetro en posicion HIGH y calentar por lo menos
30 minutos. Ajustar el blanco colocando en 0.000. Limpiar el electrodo de plata con
crema limpiadora. Seguir los pasos para la calibracion:

1.- Preparar un vial con 4.5 ml de Acido reactivo y adicionar 4 gotas de gelatina
reactiva

2.- Transferir exactamente 100 pl de estandar de cloruro al vial anterior. Leer en el
clorhidrometro. Descartar las lecturas por encima de 100.0, esto para condicionar el
clorhidrometro.

3.- Transferir exactamente 100 pl de estandar de cloruro dentro del mismo vial. Las
lecturas deben de ser alrededor de 100 +1. Si este no es el caso, chequear

exactamente la técnica de pipeteo. Si las lecturas estan por debajo de 100 ajustar el
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botén de compensacién localizado en la parte posterior del instrumento. Repetir el
paso del pipeteo hasta que las lecturas sean de 100 = 1
4.- Repetir el paso 3 veces hasta obtener tres lecturas consecutivas de 100 + 1.

Anotar el estindar de calibracion y sacar el estandar de sal.

ANALISIS DE LA MUESTRA
1.- Preparar los siguientes viales:

» Tres viales condicionados cada uno conteniendo 2 ml de la solucién de
trabajo para sal, 3 ml de acido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva. Esto
debe ser leido antes de la muestra actual para condicionar el electrodo.

» Cuatro viales para blancos, cada uno conteniendo 2 ml de agua destilada, 3
ml de 4cido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva

» Tres viales para los estandares, cada uno conteniendo 2 ml de solucion de
trabajo para sal, 3 ml de 4cido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva

» Dos viales para la muestra, cada uno conteniendo 2 ml de extracto, 3 ml de
acido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva

2.- Leer los viales condicionados.
3.- Leer el vial blanco y ajustar el blanco para el promedio de las 4 lecturas.
4.- Leer los viales estandares

5.- Leer todos los viales de muestras

CALCULOS

% Sal = Promedio de las lecturas de la muestra

Promedio de las lecturas del estandar

EJEMPLO:
% Sal = 96.75/ 88.0 = 1.10%
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DETERMINACION DE HISTAMINA

Se realiza con el objetivo de determinar el estado de frescura o deterioro del pescado
Frecuencia: Se realiza en el laboratorio a partir de las muestras tomadas en el
Protocolo realizado en recepcion, debidamente identificadas (Ver ANEXO L). Las

concentraciones de histamina permitidas son las siguientes:

Concentracion de histamina Aceptacion
< 1,66 mg % Lote aceptable
> 1,66 mg % Rechequeo de muestras por compositas
individuales
<5mg% Aceptable con Special Handling por histamina
>5mg % Rechazo

También se realiza este analisis después de la esterilizacion a dos latas de cada batch
correspondiente a KBL, CBW, FBL y CAW, con el objetivo de verificar que los
niveles de histamina en el pescado no hayan subido en el transcurso del proceso.la
concentracion de histamina permitida es < 1,66 ppm.

DESCRIPCION DEL ANALISIS
METODO DEL FLUOROMETRO
FUNDAMENTO
La histamina se aisla por extraccion acida y purificacion del extracto con un
cambiador catiénico y, tras su reaccion con o-ftalaldehido en medio alcalino, se mide
fotométricamente a 450 nm debido a la intensa fluorescencia del producto de

condensacion (longitud de onda de excitacion: 336 nm)

EQUIPOS MATERIALES REACTIVOS
Fluorémetro Columnas cromatograficas Resina
Mezclador Agitadores magnéticos H;PO4 85 %
Homogenizador Fiolas NaOH1y2N
Balanza Gradillas Metanol
Pipetas volumétricas Sol OPT 0.1 %
Pipeteadores de 1 y 5 ml HCI1yO.IN
Tubos de centrifugacion Sol stock histamina

Tubos de borosilicato
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PREPARACIONDE REACTIVOS

» H3PO; 3.57 N: medir exactamente 120 ml de H3;PO; 85 % usando un
recipiente graduado y adicione en un matraz de 1000 ml que contenga 500 ml
de agua destilada. Pipetee exactamente 1.8 ml de H;PO4 85 % y adicione en
la mezcla del 4cido. Diluir con agua destilada, mezclar bien

» Metanol 75 %: transferir 750 ml de metanol a un matraz volumétrico de 1000
ml y enrasar con agua destilada.

» o-ftalaldehido (OPT) 0.1 % : disolver 100 mg de OPT en 100 ml de etanol al
100 %. Guardar en un frasco color ambar.

» Solucion stock de histamina: pesar 0.1691 gr de histamina dihidroclorhidrica
en un matraz de 100 ml. Disolver y diluir con HCl 0.1 N hasta la marca.
Guardar en el refrigerador

» Solucion intermedia de histamina: transferir 1 ml de solucién stock en un
matraz volumétrico de 100 ml y diluir hasta la marca con HCI 0.1 N. Guardar
en el refrigerador.

» Solucidn de trabajo, 0.5, 1.0, 1.5 pg / 5 ml: transferir 1, 2, 3 ml de la solucion
intermedia en matraces volumétricos de 100 ml y enrasar cada uno con HCI
0.1 N. Guardar en el refrigerador.

bia )
= r . . & .z o Cop '1-.”‘,
» Solucion control estindar de histamina: transferir 1 ml de solucién stock*(é@gv_. k9¢,

hl L

un matraz volumétrico de 100 ml y diluir con metanol al 75 % 3 o
PREPARACION DE LA RESINA
1.- Colocar cerca de 30 gr de resina de intercambio i6nico en un beaker

2.- Afiadir NaOH 2 N en una relacion de 1 ml por gramo de resina (la adicion @ IB T

)

3=
&

¥

Qe o

POUTECHICA DEL LITORR

NaOH convierte la resina en la forma de — OH)

3.- Mezclar bien y dejar reposar por no mas de 30 minutos

4.- Decantar el liquido y repetir la adicion de la base

5.- Enjuagar bien la resina con agua destilada para remover el NaOH No permitir que
la resina se seque y continuar adicionando agua destilada hasta que el Ph del filtrado
sea neutro.

6.- Transferir la resina en un recipiente para almacenarlo con agua destilada.
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PREPARACION DE LAS COLUMNAS

1.- Ubicar el disco fragmentado a la base de la columna y ajustar la llave de paso a la
columna de vidrio. Adicionar la resina y agua destilada para formar un lecho de
resina de 8 cm dentro de la columna.

2.- Mantener el nivel de agua sobre la parte superior de la resina todo el tiempo.
PREPARACION DE LA MUESTRA

1.- Pesar 10 gr de muestra en un matraz de 125 ml

2.- Adicionar aproximadamente 60 ml de metanol al 75 % y homogenizar por 2 min .
Enjuagar el homogenizador con metanol al 75 % y recoger el lavado en el frasco de
la muestra.

CALIBRACION DEL FLUOROMETRO

1.- Calentar el fluorometro. Asegurese de encender la luz UV presionando el botén
inicio de la lampara

2.- Preparar los siguientes tubos de centrifugacion con su respectivo agitador
magnético:

» 2 Blancos: adicionar 5mlde HC1 0.1 N

v

2 estandares: adicionar 5 ml de solucién de trabajo 0.5 pg /5 ml
2 estandares: adicionar 5 ml de solucién de trabajo 1.0 pg /5 ml

2 estandares: adicionar 5 ml de solucion de trabajo 1.5 pg /5 ml

Y ¥V V¥V

2 tubos de control : adicionar 5 ml de solucion de control

» 2 tubos check : adicionar 5 ml de solucién check

3.- Adicionar a cada uno de los tubos anteriores 10 ml de HC1 0.1 N. Mezclar

4.- Adicionar 3 ml de NaOH 1 N en cada tubo. Mezclar

5.- Adicionar 1 ml de solucién de OPT 0.1 % . Mezclar dejar en reposo por 4
minutos

6.- Adicionar 3 ml de H3PO4 3.57 N. Mezclar y dejar en reposo por 15 minutos

7.- Transferir el contenido de cada tubo de centrifugacion a los tubos de borosilicato
correspondientes y leer en el fluorémetro

8.- Encerar el fluorometro usando la solucion blanco antes de leer los estandares. La

solucién blanco no puede registrar mas de 4 unidades
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9.- Leer los estandares, los cuales deben estar en los siguientes rangos:
» Estandar 0.5 pg/5ml: 20+ 2

Estandar 1.0 pg/5ml: 40 £2

Estandar 1.5 pg /5 ml: 60 £ 2

Solucién control: 40 + 2

Check: 0 -2

Una vez leidos los estandares se procede a calcular el factor mediante la siguiente

Y ¥V Y VY

manera:

= b

De donde:

a = sumatoria de los valores del estandar 0.5 pg /5 ml
b = promedio de los valores del estandar 1.0 pg/ 5 ml

¢ = promedio de los valores del estandar 1.5 pg/ 5 ml, dividido para 1.5

EJEMPLO:

Estandar Lecturas Calculo Valor
0.5 20y 21 20+21 a=4l
1.0 41 y 42 (41+42) /2 b=41.5
15 59y 59 [(59+59)/2]/15 «¢=3933
Entonces:

b 10 _ 10
(41+41.5+39.33)/3  40.61

PROCEDIMIENTO DEL ENSAYO
a) CROMATOGRAFIA DE INTERCAMBIO ANIONICO

1.- Pasar 20 ml de agua destilada a través de la columna hasta que el nivel de agua

=0.246244

esté cerca de 2 cm sobre la resina.

2.- Coloque un tubo cénico de 50 ml que contenga 5 ml de HCI 1.0 N para recoger
la extraccion

3.- Transferir 1 ml de la extraccion de la muestra dentro de la columna usando una

pipeta MLA
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4.- Adicionar 5 ml de agua destilada y permitir que la columna fluya

5.- Cuando el nivel del liquido esté cerca de 2 cm sobre la resina, adicione otros 5 ml
de agua destilada y continte la extraccion

6.- Como en el paso 5 adicione 10 ml mas de agua destilada a la columna

7.- Como en el paso 5 adicione 20 ml mas de agua destilada y continue filtrando
hasta que el nivel en el tubo esté en la marca de 50. Tape el tubo y mezcle bien.

Lavar la columna con 25 ml de agua destilada antes de aplicar cada extraccion

b) DETERMINACION FLUOROMETRICA

1.- Preparar los siguientes tubos de centrifugacion, adicionando un agitador
magnético a cada tubo.

2.- Adicionar 5 ml de la muestra extraida

3.- Adicionar a cada uno de los tubos anteriores 10 ml de HCI 0.1 N. Mezclar

4.- Adicionar 3 ml de NaOH 1 N en cada tubo. Mezclar

5.- Adicionar 1 ml de solucién de OPT 0.1 % . Mezclar dejar en reposo por 4
minutos

6.- Adicionar 3 ml de H3PO4 3.57 N. Mezclar y dejar en reposo por 15 minutos

7.- Transferir el contenido de cada tubo de centrifugacion a los tubos de borosilicato

correspondientes y leer en el fluorometro

CALCULOS

mg % Histamina = F x Promedio de fluorescencia de la muestra

EJEMPLO:
mg % Histamina = 0.246244 x 1.5
mg % Histamina = 0.369366

Lric Michael Clemente Yagual 40




EMPESECS. A PRACTICAS PROFESIONALES

DETERMINACION DE HUMEDAD
METODO DE LA ESTUFA

FUNDAMENTO

Consiste en eliminar toda el agua libre de la muestra por evaporacion.

EQUIPOS MATERIALES
Estufa Desecador
Balanza analitica Discos de aluminio
PROCEDIMIENTO

1.- Pesar 2 gr de la muestra en el disco de aluminio, previamente tarado

2.- Colocar los discos con sus respectivas muestras dentro de la estufa por 2 horas a
280°C

3.- Tapar el disco con la muestra cuando ain se encuentre en el horno y transferir
directamente al desecador para enfriar por 30 minutos

4.- Pesar cada disco para realizar los respectivos célculos

CALCULOS

Y Humedad = —a;bxl 00

¢
De donde:
a = peso del disco de aluminio con la muestra
b = peso del disco de aluminio con la muestra desecada

¢ = peso de la muestra

EJEMPLO

L1742 —-5. 77137
2.0002

% Humedad = 70,02%

x100

YoHumedad =
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CONCLUSIONES

» EMPESEC S. A. es una de las empresas lideres en la exportacion de atun en
lata en el Ecuador, ¢l nombre de atin en lata Starkist es reconocido
internacionalmente por su calidad. Este reconocimiento internacional lo ha
conseguido con el transcurso del tiempo, gracias al estricto Control de
Calidad que se ejerce en la produccion y el producto final, realizado por
personal capacitado, que dia a dia trabajan en conjunto para mantener en alto

el prestigio de la empresa.

» El attin en lata es uno de los alimentos de mayor consumo y mas tradicionales
que existe. Su elaboracion requiere de mucha mano de obra para su
transformacién a lo largo del proceso, ademas de la maquinaria necesaria
para cumplir con los niveles de produccion deseados y que nos garanticen la

calidad del producto, siendo seguros para el consumidor.

» Las practicas realizadas en EMPESEC S. A. me sirvieron para proyectarme  # -
como futuro profesional en el duro campo de la Industria Alimenticia, que

exige responsabilidad, cumplimiento y dedicacion por parte de uno; ya que en

nuestras manos esta el deber de satisfacer los requerimientos del consumidor.

Los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera fueron esenciales para

\;J’

mi desenvolvimiento en las tareas a mi asignadas como practicante y para
comprender por qué son necesarios cada una de las etapas, parametros y

controles en el procesamiento de atin.

Eric Michael Clemente Yagual 42



I EEEERRRRRRRRRNNNsscRRSSEEESSSS=__=_=—==—===—==—===—===========

EMPESEC S. A PRACTICAS PROFESIONALES

RECOMENDACIONES

» En la recepcién seria necesario reemplazar varios scows ya oxidados, los
cuales se siguen usando, siendo un foco de contaminacién para la materia

prima.

» El agua de las columnas de descongelamiento deberia cambiarse con mayor

frecuencia, ya que llega un momento en que se satura de sangre y suciedad,

dificultando la determinacion de cloro.

» En la linea de limpieza de lomos es recomendable cambiar el agua de lavado
de las bandejas con mayor frecuencia porque se satura de suciedad. Ademas

seria bueno reemplazar algunas bandejas viejas por unas nuevas.

» En la inspeccion visual del doble cierre es recomendable abrir todas las latas
con sobrepeso para reprocesarlas, ya que puede haber dafio en el doble cierre

al momento de la esterilizacion por dilatacion del contenido de la lata.

» Cabe recalcar que algunas de las recomendaciones dadas implican gastos los

cuales pueden o no estar dentro de las posibilidades de la empresa.
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EMPESEC S. A PRACTICAS PROFESIONALES
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ANEXO A
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA
ELABORACION DE ATUN EN LATA

La base para el enlatado de productos pesqueros es la aplicacion de un tratamiento
térmico para lograr la esterilidad comercial del producto final. Los envases esterilizados
se estiban a temperatura ambiente y a menudo se almacenan durante meses, e incluso
afios, en estas condiciones. El contenido de las latas normalmente se consume sin
ningun calentamiento previo. Asi, los peligros relacionados con estos productos son:
» Supervivencia de patégenos durante el tratamiento térmico.
» Presencia de toxinas (biotoxinas, histamina) estables al calor en las materias
primas.
» Recontaminacion del producto después del tratamiento térmico (recipientes
defectuosos, mal sellados, agua de enfriamiento contaminada, manipulacion
defectuosa de los envases).

RECEPCION
Peligros y Puntos Criticos de Control en la Produccion de Atun en Lata
Etapa del Proceso Peligro Medida preventiva | Grado de
control
Recepcion de la Entrada a produccion de  {Asegurar proveedores| PCC
materia prima en la | calidades sub-normalizadas confiables
planta Evaluacion sensorial
Determinacion de

Histamina

Las materias primas que llegan pueden estar contaminadas con biotoxinas, histamina o
productos quimicos toxicos.

Una evaluacion sensorial de las materias primas en el momento de la recepcion en la
planta, o inmediatamente antes de su procesamiento es un PCC para asegurar que hasta
este punto el material ha estado bajo control; el pescado alterado no entra en la zona de
fabricacion y las especies potencialmente tdxicas pueden ser desechadas. Ademas se
realiza la Determinacion de Histamina en el laboratorio de Control de Calidad, de
manera que si los niveles sobrepasan los rangos permitidos se rechaza el pescado y no
se lo procesa.

Para mantener a un nivel bajo la contaminacion del producto final con
microorganismos patégenos, incluidos los virus, es necesario una buena higiene en la
planta. La vigilancia de estos organismos en el medio ambiente, incluido el medio
ambiente de la planta, debera llevarse a cabo a intervalos regulares, en funcion de la
situacion local. Las GMP y la higiene de la planta se deben especificar en detalle y
controlar rutinariamente.

SELLADO
Peligros y Puntos Criticos de Control en la Produccién de Atin en Lata
Etapa del Peligro Medida preventiva Grado de
Proceso control
Sellado de  |Recontaminacion | Inspeccion visual y Examinacion del oL
Latas Doble Cierre
Sellado de  |Recontaminacion| Reproceso de latas con golpes y PCC
Latas 7 abolladuras




Para asegurar la penetracion adecuada del calor es importante un correcto sellado, por
consiguiente, éste es un PCC.

Un recipiente sellado herméticamente es un requisito primordial y el control de esta
operacion es de maxima importancia. Cada 2 horas se desmontan 6 latas para examinar
las medidas del doble cierre, ademas cada 5 minutos se inspecciona visualmente el
doble cierre y posibles golpes o abolladuras en las latas.

Existen muchos tipos de maquinas de cierre, es esencial que cada maquina se maneje
adecuadamente y que se mantengan bajo el control de mecanicos expertos. La calidad
del cierre de las latas debe comprobarse a intervalos regulares y siempre que se ponga
en marcha una maquina nueva o después de ajustar una vieja.

ESTERILIZACION
Peligros y Puntos Criticos de Control en la Produccion de Atin en Lata
Etapa del Peligro Medida preventiva Grado
Proceso de
control
Tratamiento Supervivencia de | Control de tiempo y temperaturade | PCC
térmico patdgenos esterilizacion
Enfriamiento de | Recontaminaciéon | Calidad del agua de enfriamiento POCC
las latas por agua nivel de cloro 0,5 — 1,5 ppm
Manipulacién de | Recontaminacion | Debe evitarse la manipulacion de PCC
latas llenas latas calientes y mojadas. La
(mojadas) manipulacion de las latas debe estar

disefiada para reducir al minimo los
golpes mecanicos

El tratamiento térmico es un PCC para eliminar todos los organismos patogenos. La
mayoria de los tratamientos estén establecidos para destruir las esporas de C. botulinum
La vigilancia de este PCC puede considerarse en dos fases. La primera se refiere a las
operaciones de pretratamiento, tales como el control de la temperatura del producto
antes de introducirlo en el autoclave (esterilizacion), el control del tiempo entre el
cierre del envase y la esterilizacion, el cierre del autoclave, y la ventilacién del
autoclave. La segunda fase es el tratamiento térmico propiamente dicho 243 ° F por 55
minutos.

La operacion de enfriado es un PCC para la prevencion de la contaminaciéon por el
medio de enfriamiento. Debe mantenerse un alto nivel de higiene y el agua de
enfriamiento debe clorinarse. El departamento de Control de Calidad realiza la
determinacion de Cloro al agua de enfriamiento, la cual debe estar entre 0,5 y 1,5 ppm.



ANEXO B

MATERIA PRIMA
VARIEDADES DE ATUN

BIG EYE
(Thunnus obesus)

YELLOW FIN
(Tunas albacares)

SCKIPJACK
(Euthynnus pelamis)

ALBACORA
(Thunnus alalunga)




ANEXO C
AREA DE COCINAS

Linea de Eviscerado

Columnas de
descongelamiento
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ANEXO D
LLENADORA ROTATIVA LUTHI (SERIE LTF)

LATERAL

657 [1640man)

- §9" [1V50mm] ~——




ANEXO E
LLENADORA LUTHI (SERIE SP)

PLANTA
. 159" [4040mm)
-4 6" 1 180T }oto—— TONGITUD ESTANDAR DE LA—— o

| CINTA TRANSPORTADURA

88" 1730mm]

LATERAL




ANEXOF
LINEA DE ENVASADO Y SELLADO

l \ Dosificador de Broth

Dosificador de agua

K I | g l
ol /\ _
Bandas transportadoras

Y

Llenadora

N7/

Llenadora

Selladora

Lavadora de latas

\

Codificador ==

Video Jet
Inspeccion | Dosificador de agua
Visual

O 0O O

AUTOCLAVES
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ANEXO G

SELLADORA SEAMER 2006




ANEXO H

TICKET PARA LOS CARROS DE LOS AUTOCLAVES

TIME BY

RETORT NO.

COOK NO.

CODE
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CMPESEC
QUALITY CONTROL

ANEXO I

prsecern

DAILY IN PROCESS INPECTION REPORT FOR CLEANING DEFECTS AND WORKMANSHIP

FOR CHUNK PACKS

Monitor._______ Shite___
Pate:_ Line: o
BSPEEROP i Can Size:_______.___
Product:_ oo Work-Manship Aveg: _____________
Defects # Total Cale. Work- Production
Time | Can Code B SC SK | BS | SD |Defects| Factor | Defects | Manship | Supervisor
Total/Ave !
Rating Grade Bones Scales Skin Bs sd ax.Total Flake % Defects Factor
Cood SK-1 0.5 0.1 0.75 &5 2.0 7.6 0-10 B ~ Bonel/4" 1/% = 2.0
Fair sK-2 QI8 0.5 1.6 7.0 2.5 11.75 10.1-20 $C=  Scale 1/4" 1/2 =1.0
Fair  SK-3 1.0 0.6 1.8 100 2.5 14.1 20.1-30° 5K-  Skin 174" 34 - 0.7
Poor  STD-1 1.5 0.6 2.0 12.5 3.0 16.0 >30.1 BS-  Bloodmeat/Bruises 1/4" 1. 05
sD=  Surf.Discolor 1/4" 4=05
Total Defects per 1/2 Lb. Can
1
18.0 P
Comrents: 16.0
14.0
sSTD-1 12.0
10.0
SK - 3 8.0
| SK - 2 6.0
sk-1 4.0 |
. ~ _ . 20| | | e it
= i ; e
0.0 !
b ! S ISP s Ok M i
- | |
Mhime ‘
| | S| . e il L
Recheck Tine i _ ! ko)
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EMPLESEC

QUALITY CONTROL

|
|

Date:
Inspjfecfor:

ANEXO J

WEIGHT CONTROL CHART

Code:_____

Fill
Net
# W*

Line l:

l |

Time [Ave.| Ave[Low

Highlrange

R] Cans Illlmplal7[(;]5]4'3]2[1 Q 1]213]415'6]?Iajﬂmlu

-t
b—-1-—
e — b - == e
e S o . —— — ] .
]
e B ath R -
o EES) [ SRS fo— ]
] S . —————— NP et = i
N s o= s o
S TN (. . i - ) [
e T T T T T ey PRTEN M m“. = o i o | T .
AdjpasTwhen: I7Any pomloulside Te Timit control Tine: I"Seven conseculive poinls onone side of The vequired Till Tine

Record when: L Civele around and remark when adjustment was made. 2. Circle around the number when the range excends

‘WY Weight
Comments:




ANEXO K

ctMPESEC
QUALITY CONTROL

iI === i;
i i
: o = s " ST |
r DAILY PRODUCTION / CODES AND WEIGHT
Product | WACergr)| EIHF, Water 1 O
Solid < 160 < 160
Chunk < 160 < 160
Inspector: - —— Flake <160 <160 |
Lomns "1 < 90°F
[ F |
Temperature “F Weight (gr) i
T_imfz Code Loin Water oil Fill Net Water 011 )
T _.i
i
; ]
|- IS o NS
i il
i
T " e
_______ | — ;. - ‘«...43
| NN R A
t
I TS E S ——— - .-—-.m.i
" A S— J
i T
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ANEXO L

RECEPCION DE PESCADO GUAYAQUIL

BARCO:
LOTE:
FECHA:

MONITOR:

TAMARNO

ESPECIE

TEMP. F

SJ |BE | YF

# MUESTRAS

At

4-75

7,56-10

+10

7,6-20

20-40

40-60

60 - 80

,+80

OBSERVACIONES

"
o8

il

5

Pt

b i
=

4
F
ia-
f\_

o
e

5
A

Sy e Ry
VEL et
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ANEXOM

EL DOBLE CIERRE

D [': IB

A: Espesor del Doble Cierre
B: Gancho de la Tapa

C: Gancho de la Base

D: Altura del Doble Cierre
E: Traslape

F: Profundidad




ANEXO N

METODOS DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION - SANEAMIENTO
1. RECEPCION
- Scows: Remocién de sélidos residuales, preenjuagar con agua de pozo clorada a
presion, aplicar jabon liquido al 5%, restregar y enjuagar con agua de pozo clorada a
presion.
- Mesa para Descarga y Balanza: Remocion de sélidos residuales, preenjuagar con
agua de pozo clorada a presion, sanitizar con solucion de cloro a 200 ppm, restriegue
con espatula, enjuague con agua de pozo, aplicacion de jabon liquido alcalino al 5 % ,
enjuague con agua de pozo y sanitizacion con solucion de cloro a 200 ppm.
- Camara de Congelamiento (diariamente): Retirar tickets, escarcha, etiquetas
adhesivas, cartones; una vez vacio el congelador se enjuaga con agua de pozo, se
restricga y se enjuaga nuevamente.
2. AREA DE DESBUCHE Y COCINAS
- Area de Descongelamiento ( fines de semana ): Remocion de sélidos residuales,
aplicacion de jabon liquido a las paredes, sistema de tuberias, pisos y pasillos del area;
se restriega, se preenjuaga con agua de pozo clorada, se sanitiza con solucion de cloro a
200 ppm. Se realiza enjuague con agua de pozo clorada previo al inicio de la produccién
- Linea de Eviscerado ( cada cambio de turno ): Remocion de todo excedente de
pescado tanto en volteador, mesa, sierra cinta, sierra circular; se preenjuaga con agua de
pozo clorada a presion, se aplica jabon liquido alcalino al 2 % a la mesa, sierra cinta y
circular; se restriega con lustre bandas, se preenjuaga con agua de pozo clorada a
presion.
Los fines de semana se aplica soda caustica al 1 % por 10 minutos, se sanitiza con
solucién de cloro a 200 ppm y se enjuaga con agua de pozo clorada a presion previo al
inicio de produccion.
- Cocinas (cambio de turno): Remocion de scrab debajo de cocinas, recoleccion de
excedente de pescado del piso, se aplica jabon alcalino diluido al 2 %, se preenjuaga
con agua de pozo clorada a presion, se sanitiza con solucion de cloro a 200 ppm,
enjuagar con abundante agua de pozo clorada a presion previo a la produccioén
Los fines de semana se aplica soda al 1 % a pisos y canales de drenaje.
- Cocinador de Panzas (cada turno): Remocion de excedente de pescado y grasa,
aplicar jabon liquido diluido al 2 % tanto en la parte interna como externa del cocinador
y restregar con lustre, preenjuagar con agua de pozo clorada a presién, sanitizar con
solucion de cloro a 200 ppm, enjuagar con abundante agua de pozo clorada a presion
previo al inicio de produccion.
Una vez al mes se desmonta la cadena de transporte y se sumerge en soda al 1 %.
- Enfriadores ( cada turno ): Remocion del excedente de pescado y grasa del sistema de
tuberias, pisos y paredes; aplicacion de jabon liquido al 2 % y restregar, preenjuagar con
agua de pozo clorada a presion, sanitizar con solucion de cloro a 200 ppm, enjuagar con
agua de pozo clorada a presion.
- Pisos de Area de Desbuche y Cocinas ( fin de turno ) : Retirar soélidos, aplicacion de
jabon liquido alcalino al 2 %, cepillar, preenjuagar con agua de pozo clorada a presion,
sanitizar con solucion de cloro a 200 ppm, enjuagar con agua de pozo.
3. LINEAS DE LIMPIEZA ( final de produccion )
- Remocion de solidos y excedente de pescado en bandas, soportes, mesas; aplicacion
de jabon liquido al 2 % , restregar con lustre, preenjuagar con agua de pozo clorada a
presion.
Al piso se lo sanitiza con solucion de cloro a 200 ppm por 15 minutos y se enjuaga.



4. AREA DE ENLATADO

- Llenadora ( fin de cada turno ): Se desmonta la maquina, se retira el excedente de
pescado, se aplica jabon liquido al 2 %, se pasa lustre, se preenjuaga, se sanitiza con
solucion de cloro a 200 ppm y se enjuaga con agua a presion

- Selladora ( fin de cada turno ) : Con agua a presion se remueve el excedente de gerasa
y pescado, se aplica jabon liquido al 2 %, se preenjuaga con agua a presion, se sanitiza
con solucién de cloro a 200 ppm y se enjuaga con agua de pozo a presion

- Lavadora de Latas ( una vez al dia ): Se aplica jabon liquido al 2 %, se restriega con
lustre, se limpia cada uno de los rociadores, se restriegan las tuberias y se enjuaga con
agua de pozo a presion.

-Pisos: Remover excedente de pescado, aplicar jabén liquido al 2 % , cepillar,
preenjuagar con agua de pozo, sanitizar con solucién de cloro a 200 ppm por 20
minutos y enjuagar con agua de pozo a presion

- Autoclaves: Restregar 0xido acumulado, aplicar jabon liquido al 2 %, restregar y
enjuagar con agua de pozo. Una vez al mes se aplica soda al 1 % a los pisos.

PRODUCTOS QUIMICOS UTILIZADOS

- NaOH: Sustancia altamente alcalina y por ende muy peligrosa para realizar trabajos
de limpieza.

- RW-5: Jabon liquido alcalino que se utiliza en cisterna de lavado de latas cerradas en
el area de maquinas y para limpieza de grasas muy adheridas.

- RW-39 Estiandar: Jabén liquido alcalino que se utiliza en limpieza de mesas,
maquinas, implementos y pisos.

- RW-39 Yodado. Jabon liquido que se utiliza en la limpieza y desinfeccion de manos.

- Sparcling: Jabon liquido que se utiliza para el lavado de paredes en el drea de
descongelamiento en una concentracion del 50 %

- SD-20: Jabon liquido que se utiliza en el lavado de scows en el area de recepcion de
pescado en una concentracion del 5 %.




e

fa reproduc

da |

ar--Pra

ién

i

nibids

. CDU 664.95 TR N AL 03.03-303
Norma CONSERVAS ENVASADAS DE PESCADO INEN 180
Ecuatoriana ENSAYOQS FISICOS Y ORGANOILEPTICOS 197504

ﬂummm S 1. OBJETO

T yeRTE " " » s . . .
=TT RSl norma tiene por objeto establecer los métodos de ensayo fisicos y oiganoléplicos para las

conservas envasadas de pescado,

£ 2. METODOS DE ENSAYO

2.1 Aspecto del envase

2. 1.1 Aspecto exterior

\

cidauier defecto que es posible determinar a simple vista.

exterior de defecto.

signos exteriores de los defectos siguientes:

abolladuras,
enrohecimiento,
grietas,
hinchason,

goteo,

pérdida de barniz,

etiquelas rolas, desparradas, sucias, destenidas, elc.

L2 Aspecto interior

2 L2 Fastwuretal

20210 Abrivier de latas, del lipo rotativo,

2. 1.2.2 Procedimiento

' latas rotativo y se levanla la porcion conada en forma cuidadosa.

ser delerminado a simple vista,

2111 La muestra destinada al ensayo, se somele a observacion vy se detecian los signos exteriores de

2112 Se establecerd como aspecto exterior normal, cuando no se determine a simple visla, ningin signo

2113 Se establecerd como aspecto exterior anormal cuando se determine a simple vista uno o s

21221 Se ocorla fa tapa del envase lomado como muestia, cerca de la costura del cierre, conef abridon de

' © 21222 Se observa la parte inlerior del envase y se deteclan los signos de cualquicr defecto que  pueda

(Cotititiva)
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21,223 Se considerard aspecto interior normal, cuando no se determine a simple vista ninggn signu de

defeclo,

2.1.2.2.4 Se considerard aspecto inlerior anormal, cuando se determine a simple visla uno o mis signos de

los deleclos siguientes:

a)  corrosion o enmohecimiento de la hojalata,
b)  pérdida del barniz,

¢)  decoloraciones,

d)  presencia de soldadura suclta,

¢) perforaciones por mal estampado o troguelado.
22 Cierre
L]
2.2, 1 Instrumental
2,211 Tornillo micrométrico
2.22 Procedimiento
2.2.2.1 Se determina sobre el cierre del envase, cuatro puntos en los extremos de dos didmetros o gjes que
formen cruz, debiendo situarse cada uno de ellos, a una distancia no menor de 2,5 cm de la costura lateral

de la lata.

2.2.2.2 Se realiza la medicion, utilizando el tornillo micrométrico sobre los dos didmetros o cjes
determinados.

2.2.2.3 La diferencia en las mediciones no debe exceder de 0,5 mim.

2. 2.2, Como resultado final se tomara la media aritmética de las dos determinaciones.
2.3 Vacio

23,1 Instrumental

2.3 1.1 Mdquina eléctrica registradora de vacio o vacudmetro de Puinzérn.

2.3.2 Procedimiento

2.3.2.1 Se determina directamente el vacio con la maguina eléctrica sin abrir la lata.

2.3.2.2 5i se uliliza un vacudmetro de punzon, se introduce éste a presion, sobre la tapa o londo superio

del erivase con un movimiento rdpido y se lee el resultado inmediatamente,

2.3.2.3 El resuliado debe reportarse en hPa (1 mmMg; 1,32 hPa).

fUeadianiiif
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2.4 Espacio libre
2.4.1 Instrumental
2.4.1.1 Abridor d= Ic"z'tas,.tlcl tipo rotativo,
2.4.1.2 Regla, graduada en mm,
2.4.1.3 Reglilfa, graduada en mm,
2.4.2 Procedimiento

24.2.1 Se corta la lata tomada como muestra, cerca de la costura del cierre, utilizando el abridor rotativo y
se levanta la porcion cortada en forma cuidadosa, para que no se deforme el borde de la lata.

2.4.2.2 Se coloca la regla, en forma transversal y de perfil, sobre la costura del cierre de la lata y la reglilla

en forma perpendicular sobre ella, "

2.4.2.3 Se desliza la reglilla en tal forma que su borde inferior roce la superficie del material envasado y se
anota la longitud que marca la reglilla entre la superficie del material envasado y el borde inferior de la
regla.

2.4.2.4 5e tomard como resultado final el promedio de cuatro lecturas.

2.5 Contenido

2.5.1 Instrumental

2.5.1.1 Abridor de fatas, del Lipo rotativo,

2.5.1.2 Tamiz Standard No. 10, (2,00 mm de abertura),

2.5.2 Procedimiento

2.5.2.1 Se pesa el envase cerrado,

2.5.2.2 Se corla la tapa del envase cerca de la costura de cierre, con el abridor de lalas y se levanta la

porcion en forma cuidadosa.

2.5.2.3 Se vierte el contenido del envase sobre el 1amiz No. 10 standard y se deja escurrir por cinco
minutos, Si se trata de conservas de pescado en salsas, antes del escurrimiento es necesario separar con una
espatula todos los constituyentes solidos de la salsa,

2.5.2.4 Se coloca el contenido del tamiz en el envase y se pesa este conjunto con aproximacion al 0,1 g.

2.5.3 Caleulos

2.5.3.1 El contenido de pescado se calcula mediante la ecuacidn siguiente:

(Contintia)
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Siendo:

c = contenido de pescado en porciento de masa -
| m = masa en g del envase vacio
f m, = masa en g del envase con las piezas de pescado
i my = masa en g del envase cerrado
!

2.0 Lxamen del contenido

2.6.1 Procedimiento

20,11 Se sigue ¢l mismo procedimiento indicado en 25.2.1 a 2.5.2.3 y luego de dejarle escurrir por 5

minutos, se separa lodas las porciones de pescado gue aparecen libres 6 rotas y se pesan.

2.6.1.2 Se considerard un contenido bueno, cuando no presente porciones libres o rotas.

i 2.6.1.3 Se considerard contenido corriente cuando las anomalfas no sobrepasen el 18%/o del peso neto de la

conserva,

2.6.1.4 Se considerard contenido malo, cuando las anomalias sobrepasen el 18%/o del peso neto de la
conservi,

2.7 Consistencia

2.7.1 Procedimiento

2.7.1.1"Se sigue el mismo procedimiento indicado en 2.5.2.2 y 2.5.2.3.
2.7.1.2 Se somcte el contenido a un leve estrujamiento con los dedos del operador.

27.1.3 Se considerari consistencia firme, cuando se mantenga la forma original del tipo de presentacion y

el contenido soporte sin alterar el estrujamiento realizado.

2.7.1.4 Se considerard consistencia algo blanda, cuando manticne su forma original, pero no en forma tan

marcada como se indicd en 2.7,1.3,

2.7.1.5 Se considerard consistencia dlanda, cuando no subsiste la forma original del tipo de presentacion y
se desintegra el contenido con un leve estrujamiento.

2.8 Olor
2.8.1 Procedimiento

2.8.1.1 Se corta la tapa del envase cerca de la costura del cierre con un abridor de latas y sc levanta la

por¢idn cortada,

{Comtinna)
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2.8.1.2 Inmediatamente se percibe el olor que emite la conserva.
2.8.1.3 Sereportard como olor bueno, cuando es agradable al olfato y propio de la conserva declarada.

2.8.1.4 Sereportard como elor anormal, cuando siendo o no agradable al olfato no corresponda al olor pro-
pio de la conserva declarada.

2,8.1.5 Sereporlard como afor malo, cuando sea repelente al olfato.
2.9 Liquido de gobierno,
2.9.1 Procedimiento

29.1.1 Se corta la tapa del envase cerca de la costura del cierre con un abridor de latas y se levanta la
porcién cortada.

29.1.2 Se vierte el Ifquido contenido en el envase sobre una probeta graduada, dejdndolo drenar por cinco
minutos y evitando pérdida de material.

2.9.1.3 Se anota el volumen en cm? del liquido en la probeta,
2.9.1.4 Se reportard como Iiquido cfaro, cuando éste es transparente.
2.9.1.5 Sereportard como IFquido algo turbio, cuando éste es transltcido.

2.9.1.6 Se reportard como liguido turbio, cuando éste es opaco.

3. INFORME DE RESULTADOS EXPERIMENTALES

3.1 Los resultados de los ensayos fisicos y organolépticos, deberdn reportarse en el formato que se indica
en el anexo A.

3.2 Deberd indicarse cualquier condicién no especificada en esta norma, o considerada como opcional, asi
como cualquier circunstancia que pueda haber influido sobre los resultados.

3.3 Debe incluirse todos los detalles necesarios para la completa identificacion de la muestra.

(Conitintia)
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Primera Revision
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cibn
i

e e, g AT

. OBJETO Li]) Y

1.1 Esta norma establece los requisitos que deben cumplir las conservas envasadas de aitn.

la reproduc

2

2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica a las conservas envasadas de attin, elaboradas a base de las especies sefialadas en

dor - Prohiaid

ol numeral 3.2 No se aplica a praductos especiales erf los gue el aliin tnicamente suslituye una porcion

del contenido comestible,

o
o
£l
!

3. TERMINOLOGEA

T e

e =
} g . . : :
7 i O | Conserva crvasada de pescado. Es ol producio camestible claborade a base de pescado, envasado on
H
i i pecipientes aptos, herménicamente cerrados y sometidos o v adecnado proceso de estertlizacion,
I [ i
g <4 § T Canscrva envasada de atin, Esfa conserva clabeiaidia a hase de cualesauiera de las especies de aton que ;
» b e eran 1 comtintaeion v onvasidas coagaa, accite poolros medios de coberlura: §
L |
;
i Plomine cieniriice: Monibre vulgar:
i
!
Foabsuwonus pelamis (L innacus) Bonito; barritete
Chunnes albacares (Bonnaterre) Albacora: ats aleta amarilln
I B cbhesus (Lowe) Albacara: atin ajo grande
Cathy oo alleiierata (Ratineseue) Bonito; ;1.‘11,\u‘.<‘.a E
g Uuthynns lineatus (Kishinonye) Ronilo; pata seca
Sareh orientalis {Temmink v Schlege) Bonito sicrra

Sarda chiticnsis

cidr ING

Thunnues thynnus apientalis

1aliza

T

4. DISPOSICIONTS GENERALES

90

A1V praducto deberd preparasie con pescado sane, limpio v comaestible, pertenecients @ una de fas es

Q- i e

" . = : i ; - ; ;
- pecies eoneracdas eoooel o numeral 1.2 v deben manipularse desde by captura en condicinnes sanitarias
o

= apropiadas, libres de arena o de obra marenfa e, Lo materia prima debe ser lresea o angctada adecua
ga”

A damente voanta para consnne hmano,

=

o

&

vt

A7 Ln el mocesa e oebihoracion se eliminard complolamente by cabera Branguios, viveeras, coba aleias,

Cs4IMe j,{-"n'hl.!a_ £a) s v carpe el

fConieanid
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4.3 Las caracteristicas organolépticas (olor, color, textura y sabor) seran propias de las especies de alfin
o4 I ’ ’ Y propias |

v del medio de cobertura utilizado, exento de materias objetales.

4.4 L1 medio de cobertura podrd ser: aceite comestible, agua, salmuera y otros medios de cobertura o in-
predientes Tacultativos, de conformidad con los requisitos establecidos en las Norimas INEN correspondien-

ies. Los medios de cobertura deberan ser aptos para consumo humanao.
LS Latorma de piesentacion de la masa del producto podrd ser:

1 tioos grandes (Tonitos)
) o CUenns (oo .ni‘:h\';:l

L raflade
1.6 Cuando se presence el pescado en forma rallada, debe estar constituido por particulas libres,

1.7 bLos trozos gratdes {lomitos), trozos pequcios (bocadites), deben tener un tamano razonablemente

unilorme,

4.8 Lo productos con phi superior a 4,6 deben recibir en su efaboracion un tratamiento capaz de destrui
s esporas de clostridium botulinum, a menos que la proliferacion de las esporas supervivientes quede im-
pedida en forma pern anente por otras caracteristicas del producto distintas del pH.

4.9 Al ser perforada el envase, no debe tener desprendimiento de gases, ni proyeccion del contenido, Ll

A

contenido del envase, al ser abierto, no debe presentar desintegraciones (estos para el caso de lomitos y

bocadiio).

5. REQUISITOS

5.1 Las conservas cnvasadas de atan, ensayadas de acuerdo a las Normas Ecuatorianas correspondientes,
deberan cumplir con los requisitos estabiecidos enla Tabla 1

5.7 Las conservas envasadas de atdn deben estar exentas de microorganismos patégenos y substancias

P4

Ixicas nroducidas por estos, que puedan ocasionar un peligro paia la saiud.

armanw
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TABLA I, Requisitos de las conservas envasadas de aiin

. ] . METOBO DE
REQUISITOS UNIDAD MINIMG | MAXIMO ENSAY(O
Masa escuorrida: o INEN 180
lomita  aj 75 85
) 65 80
bocadito a) | 75 | 85
h) l 65 80
villadlo ) i 68 80
1) | 68 | 80
Retencion en tamiz, de 19 mm para | ! !
lomuic y de 13 mm para bocadito i “,“0 30 i AMNEXO A
‘ i
Mibrogena hdasico volitil (expresaido !
conw amoniaco) mg/100 g = 50 ,! INEMN 182
Cloniios fexpresado como NaCly i %0 . 2.5 INEN 181
e E | 55 6.5 INEN 181
| |
IATsOnIco mag/kg | = 0,1 {
‘ |
Cobre omy/ky I . 10 i
|
Cstano gl Lo~ 100 — ]
|
Warcurio my/lkg o ] INEN 460 ‘
| |
Ilesinies i/l i 7 ‘L
t 1
listatninas : my/ 100 g ) INEE 458
| | |
Jaci (presion glimasierica normali- | i |
Wit a 200 C) [ hPa j‘ (6.3 334 1NN 180 {
| |
] |
Fepaom tibre {de la capacidad del | |
Heasn) | D J 1o INETS 130 '
) en aceile i
1+} nin

6. REGUISITOS COMPLEMENTARIOS

6.1 Envase

6.1.1
INE M

| e formas v capacteristicas de fos covases deben cumplic con fos requisitos establecidos en B Norma

(90,

(oenrpina)

190032

A
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6.1.2 Los envases no deben presentar deformacion alguna, ademas, deberdn presentarse fimpios v iibres de

alteraciones internas o externas que alecten las caracteristicas del producto,

6.1.3 En cada envase deberd marcarse, en forma indeleble, el cadigo en que se indique el fote y la fecha de

fabricacion,

6.1.4 L1 material del eavase debe ser resistente a la accion del producto, de manera que no altere st compo:

sicion y su calidad organoléptica.

6.2 Rotulado

6.2.1 1Los envases deberdn llevar un rotulo visible o adherido, con caracteres legibles ¢ indelebles, redacta-
dos en castellano (Unicamente con proposito de exportacion, se permilind la redaccion en ofro idioma) y

flevard la informacion minima siguiente:

A nombre del producto v forma de presentacion, {
h) " marca comercial,

¢} razon social de la empresa,

AV contenido nete en uaidades dei Sistema Internacional, S| i

eb o mnero de Registro Sanitario,
fecha cel tiempo imaximo de consumo,

gl st de ingredientes,

i b R e U A

h)  preciode verta al poblico, PV.P,

1) pags e origen,

iV oo tecniea INE M de relerencia.

627 No deben tener levendas de significado ambiguo, ni descripcion de las caracteristicas del producto,

que no pucdan comprobaise directamente, (Ver Notma INCN 1 334)
6.2.3 Podré agregarse cualguier informacion adicional para productos de exportacion, cuando el pars de

!
l destino lo exijy asr.
l 624 La comercializacion de este producto cumplird con to dispucsta en las Regulaciones y Resoluciones

dictadas con sujecian a la Ley de Pesas y Medidas,

7. INSPECCION

7.1 FI muestreo debe realizarse de acuerdo a la Norma INEN 179,

7.2 Un lamuestra extraida se efectuaran los ensayos indicados en le nomeral 5 de esta nonma.

(Contii)
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LA TR e aesira Yy se repetinan los ensayos,

Eosialguno de los ehsayvos repelidos no cumple con los requisitos eafalidecidos, e hasand el ot wo

orsnreaiis pemresentativas de cada lote deben seancterse al combrol de tabailiched, mantemiendo-g
Gt oy das a b tompetatoe de 37 010 C; durante este tiempao, el lote respectvo debe perane

cor en bodepa para sometotlo, en el caso de asi requerirlo, a la conespondiente destinccion teal,

76 Cuando Lis muesiras sean enviadas 4 clima cdlido o a grandes altuas, of prodocto enlatado debeni von
siderarse como <atislactorio, si después de inttoducir muestias representativas de cada lote en keestnda du
pante 2 horas y a 40 F17C, ninguna de ellas presenta delormaciones enosus basces.
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CARACTERISTICAS DEL MICROORGANISMO
DESCRIPCION DEL CLOSTRIDIUM BOTULINUM

1@ Bacilo gram positivo de 4 a & wm por 0.9 0.2 um
1@ Es anaerobio

1@ Generalmente es recto o ligderamente curvado
1@ Sus esporus son ovales, subterminales

1@ Ls movil por medio de flagelos

1@ En su metubolismo produce numerosas sustancias entre ellas dcidos grasos de cadena corta y exotocinas
1@®! Sus esporas son muy resistentes a los agentes fisico y quimicos, por lo tanto al medio ambiente.

W@ Se encuentra ampliamente distribuido en la naturaleza, tanto en la tierra vy en el pobvo como en
/l : /!

soluciones acuosas, dulces , saladas y residuales.

DESCRIPCION DE LA TOXINA

Produce exotoxina que son proteinas solubles y termolabias que se liberan por difusion o durante la lisis
bacieriana.

Para que la toxina se produzea no es necesario un ambiente de anaerobiosis. El pH de 4.5 o de valores mds
bajos impedirdn la produccion de lu toxina.

A diferencia de lus esporas del clostridium dosnde su pH minimo para desarrollarse son mds elevados como
de 5.01 y células vegetativas de pH 4.7.

La temperatura optima de la toxina es de 35°C cepas protioliticas y para no protiolitices es de 26 y 287°C,
LIistas toxinas son liberadas como una cadena prolefca o taxica cuyos componentes no tdxicos contribuyen a

profeger la téxina del deido y proteasa gdstrica la cual tampoco es inactivada por el pli del estomago.
TIPO DE TOXINA

Hay 8 tipos de toxinas botulinicas serologicamente diferentes denominadjfas:

A, B, Ch, Ca, D, F, G. Las toxines en el ser humano son : A,B, EFY G. Los tipos Cy D codificados por
Jagos, es decir que los genes que la codifican son portados por un bacteriogafo, con ¢l cual las cepas
toxigénicas estdn infectadas. El tipo E parece estar codificado en un fagfo. Existe evidencia que latoxina del
tipo G estd presente en un plasmido. El botulismo humano esia asociado a los tipos A y B . los tipos C y D

causan lo mayorla de los casos de botulismo en los animales.

ALIMENTOS EN QUL ST DESARROLLA EL MICROORGANISMO



Ll tipo de alimento varia de acuerdo a la preservacion de el y los hdbitos alimenticios en diferenies regiones.
Casi todos los tipos de alimentos que no son muy deidos (pH cercano a 4.6) puede soportar el crecimientoy
produccion de la toxina.

La toxina botulinica se puede encontrar en alimentos como: .

ry Maiz
vy Pimiento
v Vainitas

Py Sopas
pj Remolachas

r§ Hongos
r Espinacuas
R Esparragos
P Atun

y{ Pollo

v Jamones
v Salsas

Todo esto enlatado

EPIDEMIOLOGIA:

Actualimente se definen 5 formuas clinicas:
1. Imioxicacion alimentaria
2. Bowdismo de heridas
» 5 PR
3. Botulismo de lactante
4. Botdismo escondido o de origen desconocido

5. Datulisma inadvertido

La intoxicacton alimentaria permancce come la forma mds comin de botulismo a nivel mundial. Se produce por
l ingestion de alimentos gue contiene la toxing performada. La mayora de veces se trata de consenvas caseras o
alimernitos precocinados y solo ocasionalmente de conservas comerciales.  Esto se da por una mala esterilizacion.
Son particularmente peligrosas las conservas alcalinas como los espdrragos, de los alimentos de origen cdrnico
tienen importancia los pescados y la carne de cerdo.  La presencia de toxina botulinica habitualmente no se
acompana de alteraciones en el aspecto de olor y sabor, aunque cuando los niveles con contaminacion con cepay

proteoliticas son altos, se puede ver hinchazon de latas, gas v sentir mal sabor.”




En el caso de la intoxicacion alimentaria ¢l periddo de incubacion varfa entre unas horas y ocho, o diez dias,

aungue lo mds frecuenteson de uno a tres dlas. El cuadro puede ser leve o mortgl y se caracleriza por aparicidn
de manifestaciones neuroldgicas musculares ( hipotonia o pardlisi fldcidas) y disfuncion auténoma. En todos los
casos las manifestaciones son descendientes y cinéticas (comienza en la cabeza por la afectacion de los pares
craneanos y le sigue manifestaciones en cuello, extremidades superiores, tronco y extremidades inferiores’y
cinéticas).

Ll botulismo de heridas por la infeccion de heridas con esporas animbientales.  La mayorta de las heridas

prebotulinicas son traumdticas, pero la enfermedad también se ve con frecuencia asociada a heridas de pacientes

adictos a drogas.

El botulismo del lactante aparece enire la semana y los doce meses de vida y se vincula a la ingestion de esporas .
la fuenie de lus mismas puede ser ¢l suelo o u través de la ingestion de la miel o u otros jurabes azucarados
contaminados con esporas.

Aproximadamente una tercera parte desarrolla paralisis respiratoria.

El botulismo del lactante es actualmente es la forma mds frecuente descrita en Estdos Unidos, ya que el botulismo
alimentario estd en franca disminucion.

El botulismo escondido o de origen desconocido puede ser la variente adulta del botulismo del lactante y ocurre
en adultos que usualmente tienen una anormalidad del tracto intestinal que permite la colonizacién por parte del”

Clostridium botulinum. En otros casos no se puede determinar el mecanismo de produccion de la enfermedad.

Ll botulismo inadvertido es la forma mds reciente descrita. Puede ocurrir en pacientes (ratados con inyecciones de

toxinas botulinicas por desérdenes del movimiento.

ESTADISTICAS.

En nuestro pais no se describian casos de botulismo desde hacia 18 afos pero en el mes de marzo de 1999 se

describieron  tres casos de origen alimentario que constituyeron un brote ya que estuvieron vinculado a la

ingestién en un alimento en comuin.

Ll botulismo escondido o de origen desconocido puede ser la variente adulta del botulismo del luctanie y ocurre ¢n
adultos que usualmente tienen una anormalidad del tracto intestinal que permite la colonizacion por parte del

Clostridium botulinum. En otros casos no se puede detenminar el mecanismo de produccion de la enfermedad.

El botulismo inadvertido es la forma mds reciente descrita. Pucde ocurrir en pacientes (raiados con inyecciones de

toxinas botulfnicas por desordences del movimiento.




Las tasay de mortalidad recientes son de alrededor def 32% en el case de o tixina.del tipo A, del 7% con la

toxiia del tipo B, y del 40% del tipo I

TRATAMIENTO

5%5‘-:! Lavado gdstrico con solucion de permanganato de poiasio af 1f5000.

l"'ﬂ;l‘fﬁ Inyeccion de toxina polivalente (tipo A, B, 1) « la dosis de SOX0 a 10000 uridades ™ por vie venose,
repiticnde fa dosis cada cinco horas hasta ohservar cambios,

by L Amiibiocos (su accion es dudosa)

.y
i M

b - Medidus de sostén como: hidratacion por via venosa, sedacion adecuada y alimentacicn por zunds

nasogdsteicd

PREVENCION

Prevenir la formacion de la toxina debido a la alta lewalidad es el objetivo esenciai de los procesos de conservacion
e industrializacion de los alimentos , sin embargo antes de llevarse a cabo el tratamicnio térmico se debe de llevar
a caho huenay prdcticas de higiene.

n caso de llevar conservas caseras se deben de wiilizar alimentos correciumente lavados, recipientes esiériles y
sobretodo sistemas trnncos a presion adecuadoy para su esterilizacion.

Los alimentos precocinedos se consenvardn a una temperatura de 4°C o menos.

A nivel industriel se debe realizar y exigir controles rigurosos en los procesos,

Lt las conservas bien preparadas el tratamiento iérmico adecuado, el pH bajo y el agregado de cloruro de sodio o
nitritos son fuctores que ejercen accion protectora en el caso de laciantes no se recomienda usarse miel en los
meneres de wi ane .

Se ha demosirado que ¢! estano disucito de las latas inhiben la rudtplicacion del imicroorganisma y ia prodiceion
le klas toxinas en hortalizas enlaiadus.

Fn carme deshidratada las experiencias demuestran que la toxing se produce mds lentamente cuanido el
porceniaje de humedad es del 407% que cuando era del 60% v la reduccion del porcentaje de huinedad al 30%
impide ko produccion de toxina.

Hervie o cocinar a presion durante 15 mineios los alimenios enlatados sospechosos antes de que sean hervidos
logra lu muerie def microorganisino.

Otra prevencion serla rotular, sellar y almacenar el alimento sospechoso de al forma que otra persona no se
CAVERENE.

Rechazar todos los botes con gas (hinchados) o de fos alimenios enfatados que presenten cualguier oiro pe de

alteracion

Negarse a probar un alimento dudeso.




