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Guayaquil, 28 de Noviembre del 2003

Ingeniero
LUIS DIAZ
COORDINADORDE PROTAL

De mis consideraciones,

Yo, Eric Michael Clemente Yagual, estudiante del Programa de Tecnología en

Alimentos con número de matrícula 199910837 , pongo a su disposición el Info¡me

de Prácticas P¡ofesionales realizado en EMPESEC S. A. desde el 17 de Marzo hasta

el 17 de Junio del 2003.

Esperaado cumplir con los requisitos

Atentamente

Clemente Yagual

199910837
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Por medio de la presente certirtco que el señor ERIC MICHAEL CLEMENTE
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EMPESEC S. A PRACTICAS P ROFESIONALES

RESUMEN

El siguiente informe presenta en detalle datos recopilados acerca del procesamiento

de atun 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 debían

ser cumplidas a conciencia debido a su importancia en el proceso.

Seguidamente se hace una breve descripción de la empresa en cuanto a sus inicios

como tal, localización, mercado al que destina su producto elaborado, su tamaño de

producción y el organigrama estructural.

A continuación se presenta el Diagrama de Flujo del proceso de producción,

especificando parámetros y puntos de control.

También se realiza la descripción de la materia prima, es decir las variedades de

pescado, tanto en caracteristicas morfológicas, hábitat, alimentación y reproducción.

Además se describe el proceso de producción tal como se detalla en el diagrama de

flujo, desde 1a recepción de pescado en la empresa, pasando por cada una de las

etapas de elaboración, hasta obtener el producto enlatado. Se indican los puntos de

control en el proceso, indicando rangos y frecuencia de muestreo; y los análisis de

laboratorio realizados a la materia prima y al producto te¡minado.

En la última parte presentan anexos tanto de materia prima, lineas de proceso,

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

IEric Michael Clemente Yagual



EMPESEC S. A PRACTICAS PROFES IONALES

INTRODUCCION

El atun es uno de los alimentos más completos por ser una excelente fuente de

proteínas de gran valor biológico, de ütaminas y de minerales, con la ventaja de que

es un pescado bajo en grasas saturadas y con r¡na alta concentración de Omega 3, que

es una ácido graso polinsaturado que al.uda a prevenir enfermedades

cardiovasculares.

Los recursos pesqueros marítimos ecuatorianos son enormes y muy variados. La

actividad pesquera está presente a lo largo de toda la costa del país, aunque los

puertos pesqueros se ubican especialmente en la zona del golfo de Guayaquil, en la

peninsula de Santa Elena y en las proüncias de Manabí y Esmeraldas. El secto¡

pesquero da ocupación a unas 400.000 personas.

Ecuador exporta atun en sus variedades de Big Eye, Yellow Fin, Skipjack y

Albacora. El atún 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

empres¿s que desarrollan la actividad del comercio exterior de pescado y sus

elaborados moülizan cerca de 343.000 toneladas, entre harina de pescado, pescado

congeiado y conservas de atun.

Del valor promedio anual exportado de atun ecuatori ano, el 4Vo corresponde a atun

fresco, el 5l% a congelado y el 45oA a conservas de atún, de los cuales el 95% se lo

hace con empaque de lata.

EMPESEC S.A. es una empresa dedicada a la elaboración de atún en lata. Sus

productos son reconocidos intemacionalmente, gracias a la calidad que ofrecen a los

consumidores.

La elaboración de atún requiere de un estricto control tanto en proceso como en

producto final y es por esto que personal calificado está continuamente trabajando

para elaborar un producto que satisfaga las exigencias del cliente y que garantice su

salud.

2Eric Michael Clemente Yagual



EMPESEC S. A P RA C T I C A S P RO I,' ES I O NAL E S

DETALLE DE LAS LABORES REALIZADAS

.¡tj¡

Írü'1,;
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En EMPESEC S. A. ¡ealice mis labores como practicante desde el 17 de Marzo hasta,.¡'"i "« o,L unn¡,

el 17 de Junio del presente año, de Lunes a Viernes en horarios de 8:00 a 16:30. C I B T
Trabajé para el Departamento de Control de Calidad como Inspector en Planta y

como Analista en Laboratorio. Las labores amí encomendadas fueron las siguientes:

PLA¡TTA

Recepción

) Reconocimiento de las distintas variedades de pescado para el procesamiento

de atun; estos son: Skipjack, Yellow Fin, Big Eye y Albacora.

F Control de la temperatura de recepción del pescado (18 -22" F)

F Realizar la toma de muestras de pescado para los análisis de sal e histamina

realizados en el laboratorio

Línea de Eviscerado

D Evaluación organoléptica del pescado, tanto en agallas como en la cavidad

abdominal para determinar el olor característico a marisco u olor frutal en

caso de descomposición. Adanrás de detectar contaminación con diesel en la

superficie del pescado,

F Control de temperatura de eviscerado (28-32'F)
Cocinas

F Registrar tiempo y temperatura de cocción de pescado en cada cocina.

} Controlar la temperatura del pescado a la salida de las cocinas (120 a 145

" F).

Lineas de Limpieza de Lomos

F Control de ternperatura del pescado a la salida del Chill Room (80 - 90 " F)

F Evaluación sensorial del pescado, determinando lomos con mal olor (úrea) o

contaminación con diesel, además textura pastosa.

F Realizar In Process Cleaning en flake cada hora; y en la limpieza de lomos,

tanto individual cada l0 minutos y general cada 30 minutos; con el objetivo

de detectar presencia de espinas, escamas, piel, sangre y came sobrecocida en

los lomos ya limpios.

JEric Michael CIemente Yagual



EMPTSEC S. A PRACTICAS PROFESIONALES

Llenado de latrs

F Conhol de peso de la pastilla cada l0 minutos

) Control del peso de broth y agua cada 30 minutos

Sellado

F Control de peso neto cada l0 minutos

) Inspección üsual del doble cierre para determinar presencia de defectos

como vee, ¡alladuras en doble cierre o en el cuerpo de la lata, falta de bamiz o

rolones.

F Control del codigo, revisando si las letras y números son los adecuados, si

esüi centrado o no, si el alto relieve de la marquilla es el adecuado o si la tinta

del video jet no esüi corrida o distorsionada.

Esterilización

F Identificación de cada carro previo a la enhada a los autoclaves, con: número

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

ciclo, y codigo de las latas.

LABORATORIO

! Análisis de Sal e Histamina tanto a materia prima como a producto enlatado

ya esterilizado

F Análisis de humedad al pescado cocido

F Cada 3 horas determinar la concentración de cloro al agua de enfriamiento de

los autoclaves, agua de cistema y de pozo, agta 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.

4Eric Michael C:lemente Ydgual



EMPESEC S. A P RACTICAS P ROFESIONALES

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

EMPESEC S. A.

HISTORIA

EMPESEC S. A. inició sus actividades en la industria del procesamiento del atun el

15 de Julio de 1991 bajo la supervisión de Star Kist Food, convirtiéndose en el mes

de Septiembre del mismo año en una onpresa maquiladora oficialmente autorizada.

Al principio comenzó con una planta procesadora para atun en lata y atun congelado

para exportación, pero con el pasar del tiempo en üsta de que aumentó la demanda

de producto elaborado, adquirieron un terreno detrás de la primera planta,

aumentando así su capacidad de produccióq inclusive se adquirió maquinaria para

la elabo¡ación de atun en pouch, con lo cual se extendió aún m¿is su mercado

intemacional.

En la actualidad la planta nueva está destinada para el procesamiento de atun en lata

y pouch, además de empacar la sangre de pescado para exportación como materia

prima para la elaboración de alimento para animales. Los desperdicios obtenidos en

r:l proceso son destinados para la elaboración 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.

UBICACIÓN

Ambas plantas de EMPESEC S. A. se encuentran localizadas en el Km 12 k de la

vía Daule, detrás de Ecuasal.

MERCADO AL QUE DESTINA EL PRODUCTO

El 100 % de la producción de EMPESEC S. A. está destinado para la exportación. Su

mayor mercado es EE. UU. al que se exporta atún en lata y pouch. Mientras que a

países de Sudamérica como Brasil, Peru, Chile, Colombia y Argentina; solo se

exporta atun en lata. Tambien exportan producto enlatado a Europa pero sólo bajo

pedidos, inclusive han llegado a exportar producto a Arabia Saudita.

TAMAÑO DE PRODUCCION

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

255.816 cajas al mes, lo que nos da3'069.792 cajas al año.

5Eric Michael Clemente Yagual



EMPESEC S. A PRACTICAS P ROFESIONALES

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

EMPESEC S. A.

CIBT

6
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EMPESEC S. A P RACTICAS PROFESIONALES

DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION DE

ATUN EN LATA

RECEPCIÓN
To=18a22'F

a,b,c,d

PCC

b

e

b

b

a,f

ALMACENAMIENTO
To=0.F

DESCONGELADO
T'¡ :0a5'F

T"r=28a32'F

DESBUCHE Y
RACKEO

COCCIÓN
T" = 214, l90y 170'F

t=10,40y40min

ENFRIAMIENTO
T"-80a90"F

SCRAB LTMPIEZA SANGRE

LLENADO
W=85*3grKBL

W=82*3CBWyFBL
W=88+3crCAw

Eric Miclutel Clenxenle Yagual 7



EMPESEC S. A PRACTICAS P ROFESIONALES

DOSIFICACIÓN
BROTH

w:25i2gr

AGUA
w=63+2grKBL

W=66*2grCBWyFBL
W:60+2grCAW

h

i,j, k,l
PCC

e,a,b,c,d

PCC

{: )'.
I
lt .. ,')

,, 
.:f

CIBT

SELLADO

ESTERILIZACION
T" =243 " F

t :55 mir¡

CUARENTENA
t = 3 meses

ETIQU ETADO Y ENCIAR'I'ONADO

ALMACtrNAMIENTO

Eric Michael Clemente Yagual B



EMPESEC S, A PRACTICAS P ROFESIONA LES

PUNTOS DE CONTROL

a: Evaluación Sensorial

b: Control de Temperatura

c: Determinación de Sal

d: Determinación de Histamina

e: Determinación de Cloro

f: In Process Cleaning

g: Control de Peso de la Pastilla

h: Control de Peso del Líquido de Cobertura

i: Control del Peso Neto

j: Control de Código dc la Lata

k: Inspección Visual del Doble Cierre

l: Examinación del Doble Cierre

PCC: Puntos Críticos de Control (Ver ANEXO A)

9Eric Michael Clemente Yagual



EMPESEC S, A P RACTICAS PROFESTONA I,ES

MATERIA PRIMA

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

variedades de pescado (Ver ANEXO B):

BIG EYE (Thunnus obesus)

Descripción: El cuerpo del atun Big Eye tiene forma de cigarrillo (afilado en ambos

extremos). La cabeza es ac.entuada y el ojo es relativamente gande. El colo¡ es azul

oscuro metalizado y en la parte posterior llega a ser gris. Muchos de estos atunes

tienen una raya azutr en la cara. El Big Eye y el Yellow Fin parecen similares, pero el

Big Eye tiene aletas pectorales que se extienden m¿ás allá de su aleta anal, mientras

que Yellow Fin tiene aletas pectorales mucho más cortas. Cuando externamente no
. ñtP

se pueden diferenciar dos especies de atunes, pueden ser identificados intemament(.,i'

por las características del hígado. Los higados del Big Eye son estriados (cubiertoil.,
¡i'

con vasos sanguíneos), mientras que los hígados Yellow Fin son lisos. '', 
..,, 

,

Hábitat: El Big Eye se encuentra en mares de aguas calientes alrededor del mundo. "''' ''

Alimentación y reproducción: La dieta del Big Eye incluye calamare. y 
"*rta..o.C 

I B T
Como la mayoría de los otros atunes, se alimentan del que sea más abundante en el

área. Cuando el Big Eye tiene aproximadamente 3 años 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 año. Un atún Big Eye que pese 159 libras producirá 3,3 millones

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

anos.

YELLOW FIN (Thunnus albacares)

Descripción: 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 anrarillo

hasta plateado en el vientre. Las aletas dorsales y anales son amarillas brillantes. El

tamaño del atun Yellow Fin comúnmente oscila entre 16 a67 pulgadas.

Er ic Mlihaéfeb men t eAagral 10



EMPESEC S. A PRACTICAS P RO FESIONA LES

Hábitat: El atun Yellow Fin es la especie más hopical del atun y por esta razón, es

abundante en las aguas tropicales a través del Atlántico, Pacífico e Indico. Son muy

comunes debido a su gran tamaño (hasta 400 libras).

Alimentación y reproducción: La dieta del atun Yellow Fin incluye calamares y

crustáceos. Esta clase de atun es sexualmente maduro cuando tiene 2 o 3 años (es

decir cuando alcanza una longitud aproximada de 40 pulgadas) y el desove lo

rcaliza¡ principalmente en verano pero pueden hacerlo dos o tres veces al año.

Tienen un gran potencial reproductivo, una hernbra de 20 pulgadas puede colocar

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

SKIPJACK (Euthynnus pelamis)

Descripción: La presencia de rayas en el vientre y la ausencia de marcas en la

espalda es suficiente para distinguirse el atun Skipjack de toda especie semejante.

Sus espaldas azules oscuras son acentuadas por un área claramente definida de color

verde por encima de la aleta pectoral, que se desvanece hacia el centro del cuerpo.

Los dientes son más pequeños y más numerosos que los de los atunes Yellow Fin y

Big Eye. El Skipjack es el atún más popular para el consumo.

Hábitat: Es altamente migratorio y se puede encontrar por todas partes del mundo

dentro de aguas tropicales. Se encuentra frecuentemente en los océanos Pacífico,

Atlántico e Indico. Casi nunca nadan acompañados de delfines.

Alimentación y reproducción: Su dieta se compone de calamares, camarones y

crustáceos. Un Atun de 3 libras puede comerse el equivalente al 3l%o de su peso por

día. Generalmente, se alimentan temprano en la mañana y otra vez en la tarde. Una

hemb¡a entre 4l y 87cm puede dispersar entre 80,000 y 2'000.000 huevos.

ALBACORA (Thunnus alalunga)

Descripción: Posee cuerpo de dorso alto y en forma de huso, cabeza larga y hocico

corto y puntiagudo. Mandíbulas relativamente pequeñas que llegan solo hasta el

borde anterior del ojo. Hueso anterior e intermaxilar no extensibles; dientes

pequeños, conicos, distribuidos en una hilera en cada mandíbula.

Eric Michael Clemente Yagual 1l



Ojos relativamente grandes, en cápsulas óseas. Escamas muy pequeñas; más grandes

y gruesas solo a 1o largo de la línea 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 ¡adios estructurales, a los que siguen 7-9 pinnulas. Aletas pectorales muy

largas que se prolongan hasta detriís de la segunda aleta dorsal. Pequeñas aletas

ventrales. Eje de la cola muy delgado; aleta caudal grande, en forma de media luna.

Color del dorso negro azulado, con un brillo metálico; 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: máx l,l0 m (30 kg. de peso)

Eábitat: En todos los mares cálidos y tanplados del mundo. En el Atlántico Oriental

desde las Azores y las Islas Canarias hasta Irlanda; Mediterráneo Occidental y área

septentrional de Mediterráneo Oriental. Habitante de alta mar, a 0-50 m de

profundidad, prefiere temperaturas del agua por encima de los 15' C y una

concentración salina de 35%.

Alimentación y reproducción: Su dieta incluye pequeños peces gregarios,

calamares. Esta especie es sociable y realiza extensas migraciones, eüta las aguas

litorales. Como en las especies emparentadas, su temperatura corporal es mucho más

elevada que el agua que la rodea. Periodo de desove entre mayo y junio. Tras el

desove se realizan extensos viajes en búsqueda de alimentos a través de áreas más

elevadas.

Un pescado recién capturado en aguas limpias posee contaminación casi inexistente.

La mayor parte de los gérmenes dependerá de la contaminación ambiental, método

de captura, temperatura y modo de almacenamiento.

Las especies bacterianas dependen de donde vive el animal. En aguas frías se

encuentran: Pseudomonas, Aeromonas, Escherichia, Serratia, Flavobacterium,

Acinetobacter, Citrobacter, Proteus. En el tubo digestivo de los peces predominan:

Vibrio, Xantomonas y Clostridium.

E r i c M i c h ae1e I e me n t eA a gu al n
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Se sabe que la presencia de muchas aminas en los alimentos son consecuencia de la

actividad metabólica de microorganismos presentes. En estas condiciones, la

cuantificación sería un "índice de conservación y frescura del alimento".

En el campo de la contaminación de peces por microorganismos está la Histamina,

que se forma por la descarboxilación de la histidina, que es un aminoácido presente

en los peces. La enzima causante de esta transformación es la Histidina

Descarboxilasa.

Entre las bacterias formadoras de histamina en el atún tenemos: Proteus morganii,

Proteus sp, Shiguellas, Clostridium, Hafuia, E. coli, Enterobacter aerogenes,

Klebsiellas, entre otras.

La formación de histamina es acelerada por las altas temperahras y el tiempo de

exposición a ellas, es por eso que se recomienda el enfriamiento Épido del pescado

luego de su captura en los contenedores de los barcos pesqueros.

El principal problema en la industria del procesamiento de atún es la presencia de

Clostridium botulinum, que es r¡n bacilo gram (+) de 4 a 8 pm, es anaerobio, móvil

por medio de flagelos, productor de esporas ovales muy resistentes a los agentes

ffsico-químicos y por lo tanto al medio ambiente.

En su metabolismo produce una toxina que causa botulismo, una enfermedad que

puede ser mortal caracterizada por parálisis muscular y disfunción autónoma.

Siendo el Clostridium botulinum el principal causante de alteraciones en el atún en

lata, la industria procesadora de atun se ve en la necesidad de aplicar un tratamiento

térmico capaz de destruir este microorganismo y sus esporas.

El método usado es la esterilización de las latas cofl vapor saturado, el cual al ser

aplicado correctamente va a gwantizar la inocuidad del producto final evitando su

deterioro y conservación por varios años, 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 PRODUCCIÓN

1. RECEPCIÓn ne LA MATERIA PRIMA

El atun es capturado por barcos pesqueros que cuentan con sistemas de congelación,

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 recepción.

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 t,.? 
f aí)

capacidad de l0 a 14 scows, que son tanques de hieno galvanizado de 1,40 m db't "
i.f .- ' "\,

largo x 1,25 m de alto x 1,l0 m de ancho con capacidad de I a 1,5 toneladas cadB ', .

uno.

Las especies de pescado con las que trabaja la empresa son, 
C I B TF Skipjack en tamaños de 3 - 4 lb; 4 - 7,5 lb; 7,5 - 10 lb y +l 0 lb.

) Yellow Fin, Big Eye y Albacora en tamaños de 7 ,5 - 20 lb; 20 - 40 lb; 40 -
60 1b; 60 - 80 lb y +80 lb.

Los scows al llegar a la empresa son bajados de las plataformas por medio de

montacargas, en este momento se toma la temperatura de recepción que debe estar

entre 18 a22o F.

Debido a que en el desembarque en el muelle no se ¡ealiza una clasificación a los

peces, es necesario realizarla en la recepción.

Los montacargas volteafi los scows en una mesa de clasiñcación de acero inoxidable

de 25 m2, y los obreros se encargan de selecciona¡ y clasificar los pescados por

especies y por tamaños 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, código del scow,

número de lote, nombre del barco, cuba, especie y tamaño del pescado para su

posterior almacenamiento.

En el momento de la clasiñcación se toma muestras para el Protocolo, que es la

evaluación del pescado a lo largo del proceso para determinar la aceptación 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 muesttas representativas de pescado

por especie y por tamaño 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 tamaño y por especie de pescado

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

2. ALMACENAMIENTO

Las cámaras de congelación miden 450 m2, llegando a almacenar por espacio fisico

aproximadamente 1200 a 1500 toneladas. La organización dentro de estas está dada

en filas y columnas.

La cri,mara funciona con 6 evaporadores de serpentines abiertos para que la humedad

en el ambiente sea controlada, siendo así 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 altemativa como la de usa¡

extractores de humedad, 1o cual no es conveniente porque resecaría el pescado y

perderíamos rendimiento.

El refrigerante usado es el Amoniaco. El compresor empleado funciona a 3600 rpm,

con presión de succión de 34 psia y presión de descarga de 204 psia. El calor

extraído 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 cámaras de frío llegando a una temperatura de 0 " F

con el objetivo de almacenar el pescado durante algunos meses hasta su utilización

para la producción, conservando sus características y evitando su deterioro.

3. DESCONGELAMIENTO

Cuando se requiere pescado para producción, los scows son trasladados desde la

cámara de frío hacia el Area de Descongelamiento, siendo ubicados en columnas de

3 con un máximo de 12 columnas (Ver Anexo C).

C IC ae emeflte agua I5
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El pescado se descongela por contacto directo con agua, que se encuentra

recirculando entre las columnas, con una concentración de cloro de 5 a 7 ppm y a una

temperatura de 55 a 65 o F. El agua cae en la parte superior de la columna,

atravesando los scows por medio de tubos conectados entre sí. El agua que sale del

scow de la pafe inferior, por medio de un canal llega hasta una cisterna y una bomba

se encarga de hacer recircular el agua por medio de tuberías hacia la parte superior de

las columnas.

El pescado llega a la columna con una temperatura de 0 a 5 o F hasta llegar a 28 a

32 o F, quedando listo para ser eviscerado.

La velocidad de descongelamianto depende del tamaño del pescado, así tenernos:

Peso Tiempo de descongelamiento
3-4lb lhora-lh30min

4 -7,5lb 2h30min
7.5 - l0 lb 3 horas

+ l0 4 horas
20 - 40lb 5 horas
40-60 lb 6 horas

60-80 lby+80 lb 7 - 8 horas

4. DESBUCHE Y RACKEO

Los pescados una vez descongelados son trasladados por medio de montacargas a la

Línea de Eviscerado y Rackeo (Ver ANEXO C).

Los scows son ubicados en un volteador que consiste en un soporte metálico, el cual

al ser accionado por el operador, voltea el scow depositando los pescados en una

banda trairsportadora de acero inoxidable proüsta 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 evisce¡adores que se encargan de cortarles las panzas y eviscerar los

pescados, los cuales a su vez pasan por otro aspersor de agua.

Eric Michael Clemente Yagual T6
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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 tamaño 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 enkar en la canastilla.

El número de pescados por canastilla varía según el tamaño del pescado, así

tenemos:

Peso # de pescados por canastilla
3 - 4 libras l8-21

4 - 7,5 libras 812
7,5 - l0 libras 6-10

+ l0 libras 3-4
20-40 lb t-2
40-60 lb l-2panzasolomos
40-60 lb I panza o lomo

5. COCCION

Los pescados una vez clasificados en las canastillas son ubicados en sus respectivos

carros quedando listos para la cocción, 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 están elaboradas de acero inoxidable. Sus dimensiones

son: 12 m de lmgo x 2,10 m de alto x 2,20 m de ancho.

La capacidad en cuanto a producción 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 denho de ellas hasta completar 20 carros, luego se cierran las puertas de

entrada y de salida manualmente para luego proceder a la alimentación de vapor para

la cocción del pescado.

El vapor ingresa por medio de las aperturas que se encuentran a lo largo de dos

tuberías dispuestas longitudinalmente en las esquinas inferiores intemas de las

coclnas

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

190 " F (9,3 Psia) y por último 40 minutos a 170 o F (6 Psia). Cuando se trata de

/



pescados grandes como de 20 - 40 1b en adelante la cocción se realiza en 2 fases: 45

minutos a2l4"F y45 minutos a 190 " F

La ternperatura 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 tunel

de l0 m de longitud en cuyo interior gira una banda transportadora de acero

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

cocinador. La cocción se realiza a 210 o F (14,1 Psia) de 10 a 15 minutos p

panzas pequeñas y de 20 a 25 minutos para paizas gtandes.

6.ENFRIAMIENTO CIBT
Los pescados Drra vez cocidos son trasladados hacia e1 Area de Enfriamiento (Ver

ANEXO C) que es un espacio fisico de 80 m2 provisto de un sisterna de tuberias

laterales y en la parte superior que por medio de aspersores se rocia agua al pescado

el cual recibe un choque termico de 5 minutos para luego de forma intermitente

continuar rociando cada 15 minutos hasta llegar a una temperatura de I l0 a 120 " F ,

luego ios carros son introducidos en el Chill Room que por medio de un sistema de

circulación 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 separación

de espinas.

T.LIIMPIEZA

En las líneas de limpieza se recibe el pescado del Chill Room, aquí 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 línea.

El A¡ea de Limpieza de lomos consta de 4 líneas, 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 máquinas llenadoras.

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

y 6 carros por hora dependiendo del tamaño del pescado.

W 18
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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 came sobrecocida. Además por medio de raspado manual retiran la primera

capa de los lomos denominada Flake y en casos especiales como contaminación con

diesel se realiza una limpieza más profunda.

El scrab y las espinas son juntados y enüados por un orificio en la mesa a una banda

transportadora a la planta de elaboración de harina de pescado.

La sangre es recolectada en gavetas, para realizarle la separación de espinas y

empacarla en fundas de 15 Kg para ser congeladas y exportadas para la elaboración

de alimento balanceado.

Los lomos limpios, trozos y el flake son recolectados en bandejas individuales y

pasan al área de envasado. El tiernpo de exposición al ambiente es de 60 minutos

máximo, si sobrepasa este tianpo son rechazados por oxidación.

El rendimiento de la limpieza es de 60 - 72 Vo para pescados grandes (de 20 - 40 lb

en adela¡te) y de 52 - 55 yo para pescados pequeños (hasta l0 lb), ademas el

desperdicio de carne blanca en scrab no debe exceder del 3 7o.

8. LLENADO

El chunk y el flake pasan al iírea de mráquinas para proceder al llenado de las latas en

la Línea 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 máximo rendimiento de

producción, una atractiva presentación del alimento y una alta velocidad de enlatado.

En cuanto a la capacidad de la máquina nos permite llena¡ desde 90 a 600 latas por

minuto.

Esta máquina funciona con Motor de Cabeza de engranaje de velocidad variable 3 C

Fza 230/460 V. 3 fase, 60 HZ,lrabaja con presión 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 en[an por una banda transportadora a una recámara en donde son

compactados con unos rodillos, luego son troceados por unas cuchillas hasta un

Eric Michael Clementc Yagual t9
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tamaño de I pulgada. Estos trozos caen en un tambor rotatorio, en donde se

acumulaa, para luego ser ernpujados por 22 pistones hacia unos moldes que se

enouentran debajo del tambor, formando la pastilla.

Los moldes' son trasladados automáticamente 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 llena¡se nuevamente y

repetir el proceso.

Los lomos pasan a la Línea D, aqui se utilizan dos llenadoras mmca Luthi Serie SP

(Ver ANEXO E).

Esta máquina funciona con un motor Sumitomo de velocidad variable 5 CFza230 /
460 V 3 fase,60 HZ, trabaja con una presión de aire de 75 psi y presión 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.

Adernás nos permite llenar desde 180 a 220 latas por minuto.

El llenado comienza cuando los lomos pasan por una banda transportadora hasta una

recámara 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 pistón

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 fiente 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 tamaño es de 307 x 108,

además de ser de 2 cuerpos y recubiertas con bamiz del tipo fenólico.

El peso de la pastilla es de 85 + 3 gr para sólido (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

/o

Eric Michael Clemente Yagual 20

9. DOSIFICACIÓN

El líquido de cobertu¡a 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 ypara 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 p¿rs¿rn por una banda

transportadora, sobre la cual se encuentra un pequeño tanque lleno de broth

conectado a un canal con perforaciones a t¡avés del cual pasa el broth a las latas (Ver

ANEXOF).

La dosificación se controla por medio de una llave que se abre o se cierra según la

cantidad de b¡oth que se desee en las latas.

El peso del broth es de 25 + 2 gr para sólido, 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 avanzar. por la misma banda transportadora hasta la

dosificación del agua por medio de un sisterna similar al de la dosificación del broth.

El peso del agua es de 63 + 2 gr para sólido, 66 + 2 gr para pa¡a chunk y flake; y de

60 + 2 gr para albacora.

Después de la dosificación del broth y el agua las latas están ya listas para el sellado.

10. SELLADO

Las latas ya llenas ayafizan por la banda transportadora hacia la máquina selladora

Seamer 2006 (Ver ANEXO G); cada línea tiene su propia selladora. Estas constan de

6 cabezales y cada cabezal tiene:

) Plato base: el cual sirve de soporte al envase centrándolo para el sellado. El

centrado del plato influye en el doble cierre, su falta origina un defecto

denominado 'patinaje". Debe estar 1o más paralelo posible al mandril y

perfectamente centrado respecto a su eje.

) 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

F 2 Rulinas de primera operación: su perfil es profundo y estrecho, su objetivo

es de realizar el amrgado de las pestañas de la base y la tapa obteniéndose un

cierre redondeado.

Eric Michael C lementeAagual 21
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F 2 Rulinas de segunda operación: su perfil es menos profundo y más alto,

realiza la operación de acabado presionando el cierre formado en la primera

operación contra el ma¡dril, de modo que los ganchos queden planchados y

rectos. I

Antes de que la lata entre a la selladora pasa por un sensor de metales que activa la

máquina p¿ra que comience a disparar las tapas y de esta manera comenzar con el

sellado.

Esta máquina sella entre 240 y 300latas 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 ma¡era tiene incorporado un mecanismo de codificación por Marquilla que

se arma con unos pequeños dados que se juntan para formar el código requerido,

La Marquilla consta de dos partes: un'lnacho" con las letras y números del codigo

en alto relieve; y una "hembra" con las letras y números del código en forma

cóncava. 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 preüo al sellado.

Las latas luna vez selladas avanzan por una banda transportadora hacia el lavador de

latas (Ver ANEXO F), el cual consta de un tunel de acero inoxidable de 2 m de

longitud en cuyo interior circulan las latas siendo rociadas a la entrada del tunel con

una solución jabonosa al 0.1 % por medio de unos aspersores y a la salida del tunel

las latas se limpian con vapor a 20 psi.

Luego de la limpieza se procede a la codificación de las latas (en caso de no

emplearse la codificación 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

codificación se la realiza en el centro de la base de la lata.

En este momento las latas están ya listas para la esterilización
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11. ESTERILIZACIÓN Y ENFRIAIVIIENTO

El t¡atamiento térmico constituye uno de los métodos más importantes en la

conservación 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 esterilización se da a ternperaturas que

sobrepasan los 100 ' C (212 ' F).

En el procesamiento de atun, la esterilización es el punto que nos va a garantizar la

inocuidad del producto final, ya que al aplicar este hatamiento térmico efectivamente

se destruirán las esporas del Clostridium botulinum, evitando asi la formación de

toxina botulínica en el almacenamiento del producto final. Una lata contaminada

presenta hinchazón, gas y mal olor.

En la esterilización e[ vapor es el medio de transferencia de calor, ya que transmite

su calor a las latas por medio de convección a través del líquido de cobertura.

Mientras transcurre la esterilización, ocurre la muerte de las bacterias la cual se da en

forma logarítrnica, gráficamente representada por una curva decreciente de Población

de Microorganismos presentes vs. Tiempo. Los parámetros a tomar en cuenta son los

siguientes:

) Valor D o Tiempo de Reducción Decimal: que es el tiempo de tratamiento a

una temperatura que es preciso aplicar a la población microbiana para destruir

el 90 %ó de las esporas o células vegetativas. Es igual al número de minutos

precisos para que la línea de supervivencia atraviese un ciclo logarítmico.

F Valor Z: que corresponde al número de grados que es preciso aumentar la

tempe¡atura para que la línea de termodestrucción atraviese un ciclo

logarítmico.

F Valor Fo o Efecto Letal: es el tiempo de calentamiento a una temperatura

dada, necesario para alcanzar el grado deseable de esterilización.

Cabe recalcar que para el Clostridium botulinum el valor de esterilización es de 12

ciclos.

Experimentalmente se han determinado los parámetros de resistencia térmica del

Clostridium botulinum, estos son:
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T' D (min) Z ("C) F,, (min)
121,1 .c(250.F) 0,21 l0 ') <)

T' D (min) Z ('C) Fo (min)
117 'C ( 243. F ) 051 l0 6,33

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

Las latas una vez selladas y codificadas se ubican en caros met¿ilicos de I m de alto

x 0,85 m ancho x 1,10 m de largo, con capacidad para 15 layers (Liminas), en los

que caben hasta 99 latas. Los carros son llenados manualmente, ademas de ser

identificados con un ticket en el que se especifica: número de carro, la hora de

inicio y fin de llenado del carro, número del autoclave, número de ciclo del

autoclave, y código de las latas que estáLn dentro del carro (Ver ANEXO H).

En el área de esterilización (Ver ANEXO F) existen 7 autoclaves de acero inoxidable

del tipo horizontal, los 5 primeros con capacidad para 7 c¿uros y con una longitud de

9,10 m x 1,50 m de diámetro; y los 2 últimos con capacidad para 6 carros y una

longitud de 7,90 m x 1,50 m de diámetro. Cada autoclave realiza hasta 8 ciclos de

esterilización por día.

Los obreros se encargan de ernpujar 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 válvula de drenaje, venteo; y la vríLlvula de aire del termógrafo

2) Se abren las 2 válr.ulas de vapor: by-pass y neumática

3) Cuando se alcanza¡ los212o F (14,7 Psi) se cierra la válvula de drenado y se

espera 20 minutos

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

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

6) Después de la esterilización viene el enfriamiento, se cierra válwla

neumática y de aire del termógrafo, aquí ya no entra vapor

7) Se abre la váhula de aire para mantener la presión de l0 - l5 Psi

8) Se abre la váhula 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.

l0) Cuando llegue a los 20 minutos se cierra el agua y se abre el drenaje.

Una vez terminada la esterilización de las latas, se abren los autoclaves y se sacan los

carros para termina¡ 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 esterilización mediante pruebas

microbiológicas posteriores, para la liberación del lote y su correspondiente

etiquetado.

13. ETIQIIETADO Y ENCARTONADO

Las latas una vez liberadas de la cuarentena son etiquetadas manualmente de acuerdo

a la presentación del país 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 permanecerán

hasta su distribución al país de destino.

c emente aguac
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CONTROLES EN LINEA DE PROCESO

PT]NTOS DE CONTROL

1, RECEPCION

EVALUACIÓN SENSORIAL

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

contenedores

Características Organolépticas :

F Piel: aspecto brillante y colores característicos de cada especie

F Ojos: brillantes claros y prominentes

P Branquias: color rojo intenso y olor a mai:isco

F Acciones mecánicas: golpes y aletas o colas partidas

F Contaminación con diesel (debe estar exento de este combustible)

CONTROL DE TEMPERATURA

l'
|.

CIBT

Se la realiza con el objetivo de veriñcar que la temperatura interna del pescado

durante el transporte del muelle hasta la flibrica haya sido la adecuada

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

contenedores

Temperatura: 18 a22 " F

2.- ALMACENAMIENTO

CONTROL DE TEMPERATURA

Frecuencia: Cada 2 ho¡as

Temperatura: La cámara debe tener de 0 a 5 'F.

3.- COCCION

CONTROL DE TEMPERATURA

Frecuencia: Al final de la cocción se realiza la lectura del termógrafo para registrar

los tiempos de cada una de las fases de cocción

(' IC ae emeltle üglta
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Parámetros:

Tiempo Temperatura
l0min 2r4" F
40 min 190'F
40 min 170"F

Además se tom¿ la temperatura de los pescados al salir de las cocinas, la cual debe

estar entre 120 y 145 ' F.

4.- ENFRIAMTENTO

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 inspección de lomos se realiza para evaluar la calidad de limpieza realizada por

las cleaners.

Frecuencia: Esta inspección puede realizarse de forma individual, a los lomos de

una cleaner (cada l0 miautos); o general, a los lomos de ma bandeja (cada 30

minutos).

Defectos de ümpieza: Presencia de espinas, escamas, piel, sangre y decoloración,

los cuales son medidos en una escala para su posterior calificación y regisfo en la

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

Calificación Grado Espinas Escamas Piel Sangre Descolorido
Bueno SK_ 1 00 - t0 00-20 00-40 00-50 00-s0
Malo SK _2 11 -20 2t -30 41 -60 51-60 5l - 60

Rcgular sK-3 21 -40 3t-40 6l -80 61 -70 6t -70
Pobrc STD. 1 >41 >41 > 8l > 71 >'ll
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EVALUACIÓN SENSORIAL

Frecuencia: Constantemente a los lomos limpios

Se inspeccionan los lomos para detectar:

) Contaminación con diesel, en caso de ser así se debe realizar limpieza

profunda de lomos

F Mal olor, similar a la ri,rea, lo cual es indicio de descomposición.

) Textura pastosq que también indica descomposición.

F Honeycomb, presencia de pequeños orificios en forma de panal de abejas,

como índice de descomposición.

6.-LLENADO

CONTROL DE PESO DE LA PASTILLA

Frecuencia: Cada l0 minutos se toma al azar l0 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 está fuera de los rangos permitidos se comunica al operador

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

Parámetros:

Tipo de Producto Pcso dc la Pastilla
Sólido 85+3 gr
Chunk 82+3 gr

82+3 gr
88 + 3gr

Flake
Chunk de albacora

7.-DOSIFTCACION

CONTROL DE PESO DEL LIQUIDO DE COBERTURA

Frecuencia: Cada 30 minutos se realiza la medición del peso tanto del broth como

del agua, pasando una lata vacía por los canales respectivos y pesándolo en una

balarrua. Si el peso está bajo se abre la llave, y si el peso está 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 líquido de cobertura (Ver ANEXO K)
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Parámetros:

CONTROLDECODIGO

Frecuencia: Cada 5 minutos se realiza una inspección visual del código observando

si está centrado, si el alto relieve de la marquilla está correcto o si la tinta del video

jet no está corrida. Adem¿ís se verifica que cada una de las lehas y números del

código sean los coroctos según el producto y la fecha de elaboración. Así tenemos:

KBLDA CBWCE FBLCB CAWDC
EI6OM EI6OM EI6OM EI6OM

KBL = Sólido en agua

CBW : Chunk blendiado en agua

FBL = Flake blendiado en agua

CAW = Chunk de Albacora en agua

Cuarta letra de la primera línea : Línea C o D, en la que se realizó el sellado

Quinta letra de la primera línea = Batch que va desde 1a A hasta la L y cambia cada 2

horas

E : Ecuador

160 : Número de día del año juliano

M = Año juliano correspondiente al 2003

Tipo de Producto Peso del Broth Peso del Agua
Sólido 25+2gr 63 +2 gr
Chunk 25 +2 gr 66+2 gr
Flake 25+2gr 66 +2 gr

Chunk de albacora 25+2gr 60 +2 gr
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S..SELLADO

CONTROL DEL PESO NETO

Frecuencia: Cada 10 minutos se toma al azx l0 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
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INSPECCIÓN VISUAL DEL DOBLE CIERRE

Frecuencia: Se realiza a 6latas cada 5 minutos junto con la inspección del código.

Defectos: Aquí 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

F Falso sello por problernas en la selladora o por latas deformes

) Vee, causado por exceso de componente de la tapa o por

pescado entre el doble cierre.

) Falta de rolones en la base de la lata, defecto de fábrica

) Amrgas en el cuerpo de la lata, defecto de 1ábrica

F Falta de barniz en el cuerpo de la lata, defecto de fábrica

EXAMINACION DEL DOBLE CIERRE

prese$ir de

CiB T

Frecuencia: Se ¡ealiza en el área de Tear Down (desmontaje de la lata) cada 2 horas,

sellando 6 latas vacias, una por cada cabezal.

Parámetros (Ver ANEXO M ):

Medidas del Doble Cierre

9.- ESTERJLIZACION

CONTROL DE TEMPERATURA Y PRESION

El operador del autoclave constanternente observa la presión y temperatura de

esterilización, además de registrar en una pizarra la hora de1 inicio de la

esterilización, 20 minutos a partir de los 212 " F, 55 minutos a partir de los 243 o F y

el tiempo de enfriamiento.

Adicionalmente el termógrafo marca en su respectivo chart la curva de penetración

de calor en cada esterilización.

Altura del Doble Cierre
Rangos

max 0,1 25 plg
Vacío <5plgHg

Espesor del Doble Cierre 0,043 0.047 plg
Gancho del Cuerpo 0,072 - 0,088 plg

Traslape rnín 0,042 plg
Gancho de la Tapa 0,72 - 0,88 plg

Amrgas 80 - 95 o/o

Profundidad 0,120 - 0, I 28 plg
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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 evalua¡ el producto final, el cual debe estar exento

de olores y sabores extraños y desagradables, además de presentar una consistencia

firme, de acuerdo al tipo de producto elaborado.

Adernás se detectará 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, línea de eviscerado y agua de

enfriamiento de los autoclaves es la eliminación de bacterias y otros

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

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

DESCRIPCION DEL ANALISIS

METODO COLORIMETRICO

F'UNDAMENTO

El cloro lib¡e reacciona con la DPD (N,N-dietil-phmilendiamina), dando una

coloración que va de rosa pálido a fucsia, de acuerdo a la concentración que tenga, lo

cual nos va a servir para comparar el color con una probeta de comparación.

MATERIALES REACTIVOS

Cubeta de üdrio Pastilla DPD

Probeta de comparación

PROCEDIMIENTO

l.- Tomar l0 ml de agua en un tubo de centrifugación

2.- Adiciona¡ 1 pastilla de DPD y agitar hasta disolver

3.- Leer inmediatamente el contenido de cloro libre

EJEMPLOS

Agua de Cistema 1.5 - 2 ppm

Agua de Aspersores en Línea de Eviscerado 1.5 - 2 ppm

Agua de Enfriamiento de los autoclaves 0.5 - 1.5 ppm

Etapa del Proceso Frccuencia de Muestreo Niveles de Cloro
Descongelamiento Cada 2 horas 5-7ppm

Aspersores de Línea de
Eviscerado

Cada 3 horas 1,5 - 2 ppm

Agua de Cisterna Cada 3 horas 1,5 - 2 ppm
Agua de Pozo Cada 3 horas 1,5 - 2 ppm

Agua de Enfriami ento en
Autoclaves

En cada esterilización 0,5 - 1.5 ppm

EMPESEC S. A PRACTICAS PROFESIONALES
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DETERMTNACION DE SAL

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

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

siguientes concentraciones:

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

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

2,26 0/o

DESCRIPCION DEL ANALISIS

METODO DEL CLORHIDROMETRO

FUNDAMENTO

La combinación de iones de plata e iones de cloro (presentes en la muestra), será una

reacción cuantitativa, dando como resultado la precipitación insoluble de cloruro de

plata ( AgCl )

EQUIPOS

Homogenizador

Clorhidrómetro Labconco

Balanza

Mezclador

MATERIALES RE,ACTIVOS

Pipetas Volumétricas Gelatina reactiva

Fiolas Acido Acético

P¡obetas Acido Nítrico

Viales 20 x 40 mm Ac. Reactivo para sal

Gradilla para viales Sol Stock de sal

Microdispensador

Pipeteadores de lml con puntas

Concentracién De Sal Aceptación
t,zt -2,26 % Apto para todo el proceso
2,27 - 3,22% STD

¿3,23% Sujeto a rechazo o negociación
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PREPARACION DE LA MUESTRA

l.- Preparar la composit4 que consiste en separar la came del pescado de Ia piel,

escamas, espinas, para luego ffiturarlas 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 revisión de la calibración debe ser antes de usado el clorhidrómetro, por lo menos

cada 8 horas. Colocar el clorhidrómetro en posición HIGH y calentm 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 calibración:

l.- Preparar un üal con 4.5 ml de Acido reactivo y adicionar 4 gotas de gelatina

reactiva

2.- Transferir exactamente 100 pl de estándar de cloruro al vial anterior. Leer en el

clorhidrómetro. Descartar las lecturas por encima de 100.0, esto paxa condicionar el

clorhidrómetro.

3.- T¡ansferir exactamente 100 pl de esüindar 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 eskín por debajo de 100 ajustar el

Eric Michael Clemente Yagual 31

PRE,PARACION DE SOLUCIONES

D Solución Stock de Sal: Disolver 1 gramo de ClNa puro (secado en la estufa )

en 500 ml de agua destilada en un matraz volumétrico.

) Solución de trabajo para sal: kansferir 25 ml de la solución stock de sal en un

mahaz 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 Ac.etico glacial a 500 ml de agua destilada en un matraz volumétrico

de 1000 ml, esperar que enfríe por unos minutos y enr¿tsír.

D Estándar de cloruro: 100 meq / L
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botón de compensación localizado en la parte posterior del instrumento. Repetir el

paso del pipeteo hasta que las lecturas sean de 100 + I

4.- Repetir el paso 3 veces hasta obtener tres lecturas consecutivas de 100 + 1.

Anotar el estándar de calibración y sacar el estándar de sal.

ANALISIS DE LA MT]ESTRA

1.- Preparar los siguientes viales:

F T¡es üales condicionados cada uno conte¡riendo 2 ml de la solución de

trabajo para sal, 3 ml de ácido ¡eactivo y 4 gotas de gelatina reactiva. Esto

debe ser leído antes de la muestra actual para condicionar el electrodo.

D Cuatro viales para blancos, cada uno conteniendo 2 ml de agua destilada, 3

ml de ácido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva

F Tres viales para los estándares, cada uno conteniendo 2 ml de solución de

trabajo para sal, 3 ml de ácido ¡e activo y 4 gotas de gelatina reactiva

D Dos viales para la muestr4 cada uno conteniendo 2 ml de extracto, 3 ml de

ácido reactivo y 4 gotas de gelatina reactiva

2.- Leer los üales condicionados.

3.- Leer e1 üal blanco y ajustar el blanco para el promedio de las 4lecturas.

4.- Leer los viales estándares

5.- Leer todos los viales de muestras

CALCULOS

% Sal = Promedio de las lecturas de la muestra

Promedio de las lecturas del estándar

EJEMPLO:

% Sal : 96.75 / 88.0

Eric Michael Clemente
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DETERMINACION DE HISTAMINA

Se realiza con el objetivo de determinar el estado de fiescura o deterioro del pescado

Frecuencia; Se realiza en el laboratorio a partir de las muestras tomadas en el

Protocolo realizado en recepción, debidamente identificadas (Ver ANEXO L). Las

concentraciones de histamina permitidas son las siguientes:

También se realiza este análisis después de la esterilización 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

concentración de histamina permifida es < 1,66 ppm.

DESCRIPCION DEL ANALISIS

METODO DEL FLUOROMETRO

FUNDAMENTO

La histamina se aísla por extracción ácida y purificación del extracto con un

cambiador catiónico y, tras su reacción con o-ftalaldehido en medio alcalino, se mide

fotométricamente a 450 nm debido a la intensa fluorescencia del producto de

condensación (longitud de onda de excitación: 336 nm)

EQUIPOS MATERIALES REACTTVOS

Fluorómetro Columnas cromatográficas Resina

Mezclador Agitadores magnéticos H¡PO+ 85 %

Homogenizador Fiolas NaOH ly2N
Balar¿a Cradillas Metariol

Pipetas volumétricas Sol OPT 0.1 %

Pipeteadores de 1y5ml HCI 1y0.1 N

Iubos de centrifugación Sol stock histamina

Iubos de borosilicato

Concentración de histamina Accptación
< l,66mg% Lote aceptable

?-l,66mg% Rechequeo de muestras por compositas
individuales

< 5 mgo/o Aceptable con Special Handling por histamina
> 5 mgYo Rechazo

Er i c Ml c Eae [Clé mé n t eTagual 5t)
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PREPARACIONDE REACTIVOS

F H¡PO¡ 3.57 N: medir exactamente 120 ml de H: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:PO¿ 85 % y adicione en

la mezcla del ácido. Diluir con agua destilada, mezclar bien

D 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.

) Solución stock de histamina: pesar 0.1691 gr de histamina dihidroclorhídrica

en un matraz de 100 ml. Disolver y diluir con HCI 0.1 N hasta la ma¡ca.

Guardar en el refrigerador

F Solución intermedia de histamina: transferir 1 ml de solución stock en un

matraz volumétrico de 100 mI y diluir hasta la marca con HCI 0. I N. Guardar

en e1 refrigerador.

! Solución de trabajo, 0.5, 1.0 , 1.5 ¡tg I 5 ml: transferir 1,2,3 ml de la solución

intermedia en matraces volumétricos de 100 ml y erirasar cada uno con HCI

0. I N. Guardar en el refrigerador.

D Solución control estándar de histamina: transferir 1 ml de solución stock

un matraz volumétrico de 100 ml y diluir con metanol al 75 %o

PREPARACION DE LA RESINA

1.- Colocar ce¡ca de 30 gr de resina de intercambio iónico en un beaker

2.- Añadir NaoH 2 N en una relación de I ml por gramo de resina (la udi"ió, JA I B T

Eric Michael Clemente Yugual )/

NaOH convierte la resina en la forma de - OH)

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

4.- Decantar el líquido y repetir la adición de la base

5.- Enjuagar bien la resina con agua destilada para rernover 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 almacena¡lo con agua destilada.
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PREPARACION DE LAS COLTJMNAS

1.- Ubicar el disco fragmentado a la base de la columna y ajustar la llave de paso a la

columna de üdrio. Adicionar la resina y agua destilada para formar un lecho de

resina de 8 cm dentro de la columna.

2.- Maritener el nivel de agua sobre la parte superior de la resina todo el tiempo.

PREPARACION DE LA MUESTRA

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

2.- Adicionar aproximadamente 60 ml de metanol al75 % y homogenizar por 2 min .

Enjuagar el homogenizador con metanol al75 % y recoger el lavado en el frasco de

la muestra.

CALIBRACION DEL FLUOROMETRO

l.- Calentar el fluorómetro. Asegúrese de encender la luz UV presionando el botón

inicio de lalárnpara

2.- Preparar los siguientes tubos de centrifugación con su respectivo agitador

magnético:

F 2 Blancos: adiciona¡ 5 ml de HCI 0.1 N

F 2 estándares: adicionar 5 ml de solución de trabajo 0.5 ¡rg / 5 ml

F 2 estándares: adicionar 5 ml de solución de trabajo 1.0 ¡rg / 5 ml

F 2 est¡íLndares: adicionar 5 mI de solución de trabajo 1.5 ¡rg i 5 ml

) 2 tubos de control : adicionar 5 ml de solución de control

F 2 tubos check : adiciona¡ 5 ml de solución check

3.- Adicionar a cada uno de los tubos anteriores l0 ml de HCI 0.1 N. Mezclar

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

5.- Adicionar I ml de solución de OPT 0.1 % . Mezclar dejar en reposo por 4

minutos

6.- Adicionar 3 ml de H3POa 3.57 N. Mezclar y dejar en reposo por 15 minutos

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

correspondientes y leer en el fluorómetro

8.- Encerar el fluorómetro usando la solución blanco antes de leer los estándares. La

solución blanco no puede registrar más de 4 unidades
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9.- Leer los estándares, los cuales deben estar en los siguientes rangos:

F Estándar0.5 ¡tg I 5 ml: 2O +2

F Estándar l.O ¡tg I 5 ml: 4O + 2

F Estándar 1.5 gtg / 5 ml: 60 + 2

F Solución control: 40 + 2

) Check:0-2

Una vez leídos los estándares se procede a calcular el factor mediante la siguiente

manera

^10" =G;b+¡/3

De donde:

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

b = promedio de los valores del estríndar 1.0 pg / 5 ml

c : promedio de los valores del estandar 1.5 ¡tg I 5 ml, diüdido para 1.5

EJEMPLO:

Estánd¡r Lecturas Cálculo Valor

0.5 2oy2l 20+21 a:41
1.0 41 y42 (41+42)/2 b:41.5

l.s s9y59 Í(s9+s9)/21/t.s c:39.33

Entonces:

.E=, lo 
' - lo :0.246244

l4t + 4t.5 +39.33)/3 40.61

PROCEDIMIENTO DEL ENSAYO

A) CROMATOGRAFÍA DE INTERCAMBTO ANTONICO

l.- Pasar 20 ml de agua destilada a Eavés de la columna hasta que el nivel de agua

esté cerca de 2 cm sobre la resina.

2.- Coloque un tubo cónico de 50 ml que contenga 5 ml de HCI L0 N para recoger

la extr¿cción

3.- Transferir I ml de la extracción de la muestra dentro de la columna usando una

pipeta MLA
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4.- Adiciona¡ 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 continúe la extracción

6.- Como en el paso 5 adicione l0 ml mas de agua destilada a la columna

7.- Como en el paso 5 adicione 20 ml más de agua destilada y continúe 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 extracción

b) DETERMINACION FLUOROMETRICA

1.- Preparar los siguientes tubos de centrifugación, adicionando un agitador

magnético a cada tubo.

2.- Adicionar 5 m1 de la muestra extraída

3.- Adicionar a c¿da uno de los tubos anteriores l0 ml de HCI 0.1 N. Mezclar

4.- Adiciona¡ 3 ml de NaOH I N en cada tubo. Mezclar

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

minutos

6.- Adicionar 3 ml de H¡PO+ 3.57 N. Mezcla¡ y dejar en reposo por 15 minutos

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

correspondientes y leer en el fluorómet¡o

CALCULOS

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

EJEMPLO:

mg o/o Histamina- O.246244 x 1.5

mg % Histamina = 0.369366
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DETERMINACION DE HUMEDAD

MÉToDo DE LA ESTUFA

FUNDAMENTO

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

EQUIPOS

Estufa

Balanza analítica

MATERJALES

Desecador

Discos de aluminio

PROCEDIMIENTO

l.- 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 aún se encuentre en el homo y transferir

directamente al desecador para enfriar por 30 minutos

4.- Pesar cada disco para realizar los respectivos cálculos

CALCULOS

%oHumedad =a-b *100
c

De donde:

a : peso del disco de aluminio con la muestra

b : peso del disco de aluminio con la muestra desecada

c : peso de la muestra

EJEMPLO

o6Humedad =
7,1742 - 5,'.7737

2.0002

%oHumedad = 70,02o/o

Eric Michael Clemente Yagtal
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CONCLUSIONES

> EMPESEC S. A. es una de las empresas líderes en la exportación de atun en

lata en el Ecuador, el nombre de atun en lata Starkist es reconocido

internacionalmente por su calidad. Este reconocimiento intemacional lo ha

conseguido con el transcurso del tiempo, gracias al estricto Control de

Calidad que se ejerce en la producción y el producto final, realizado por

personal capacitado, que día a día trabajan en conjunto para manten€r eri alto

el prestigro de la empresa.

F El atún en lata es uno de los alimentos de mayor consumo y más tradicionales

que existe. Su elaboración requiere de mucha mano de obra para su

transformación a 1o largo del proceso, además de la maquinaria necesaria

para cumplir con los niveles de producción deseados y que nos garanticen la

calidad del producto, siendo seguros para el consumidor.

F Las prácticas realizadas en EMPESEC S. A. me sirvieron para proyectarme

como fi.¡turo profesional en el du¡o campo de la Industria Alimenticia, que

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

nuestras manos está el deber de satisfac.e¡ los requerimientos del consumidor.

F Los conocimientos adquiridos a lo largo de Ia carrera fueron esenciales para

mi desenvolvimiento en las tareas a mí asignadas como practicante y para

comprender por qué son necesarios cada una de las etapas, parámetros y

controles en el procesamiento de atún.

CIET

Eric Michael Clemente Yagnl



EMPESEC S. A PRACTICAS PROFESIONA LES

RECOMENDACIONES

) En la recepción sería necesario reernplazar varios scows ya oxidados, los

cuales se siguen usando, siendo un foco de contaminación para la materia

prima.

F El agua de las columnas de descongelamiento debería cambiarse con mayor

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

dificultando la determinación de cloro.

F En la inspección üsual del doble cierre es recomendable abrir todas las latas

con sobrepeso para reprocesarlas, ya que puede haber daño en el doble cierre

al momento de la esterilización por dilatación del contenido de la lata.

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

cuales pueden o no estar dentro de las posibilidades de la empresa.

Eric Michael Clemente Yagual 43

F En la línea de limpieza de lomos es ¡ecomendable cambiar el agua de lavado

de las bandejas con mayor frecuencia porque se satura de suciedad. Además

sería bueno reemplazar algunas bandejas viejas por unas nuevas.
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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 aplicación de un tratamiento
termico para lograr la esterilidad cometcial del producto final. Los envases esterilizados
se estiban a temperatura ambiente y a menudo se almacenan durante meses, e incluso
años, en estas condiciones. El contenido de las latas normalmente se consume sin
ningún calentamiento previo. Asi, los peligros relacionados con estos productos son:

F Supervivencia de patógenos durante el tratamiento térmico.
F Presencia de toxinas (biotoxinas, histarnina) estables al calor en las materias

primas.
F Recontaminación del producto después del tratamiento térmico (recipientes

defectuosos, mal sellados, agua de enfriamiento contaminada, manipulación
defectuosa de los envases).

RECEPCION
Peligros y Puntos Criticos de Control en la Producción de Atún en Lata

Las materias primas que llegan pueden estar contaminadas con , histamina oI

productos químicos tóxicos.
Una evaluación sensorial de las materias primas en el momento de la recepción 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
fabricación y las especies potencialmente tóxicas pueden ser desechadas. Además se

realiza la Determinación 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 1o procesa.
Para mantener a un nivel bajo la contaminación del producto final con
microorganismos patógenos, 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 plant4 deberá llevarse a cabo a intervalos regulares, en función de la
situación local. Las GMP y la higiene de la planta se deben especificar en detalle y
controlar rutinariamente.

SELLADO
Pcligros y Puntos Criticos de Control en la Producción de Atún en Lata

Grado de
control

Etapa del Proceso Peligro Mcdida preventiva

Recepción de la
materia prima en la

planta

Entrada a producción de
calidades sub-normalizadas

Asegurar proveedores
confiables

Evaluación sensorial
Determinación de

Histamina

PCC

Etapa del
Proceso

Grado dc
control

Sellado de
Latas

Recontaminación Inspección visual y Examinación del
Doble Cierre

PCC

Sellado de
Latas

Rccontaminación Reproceso de latas con golpes y
abolladuras

PCC

/

Peligro Medida preventiva



Para asegurar la penetración 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

operación es de máxima importancia. Cada 2 horas se desmontan 6 latas para examina¡
las medidas del doble cierre, adernás cada 5 minutos se inspecciona visualmente el
doble ciene y posibles golpes o abolladuras en las latas.
Existen muchos tipos de máquinas de cierre, es esencial que cada máquina se maneje
adecuadamente y que se mantengan bajo el control de mecánicos expertos. La calidad
del cierre de las latas debe comprobarse a intervalos regulares y siempre que se ponga
en marcha una máquina nueva o después de ajustar una vieja.

ESTERILIZACION

El tratamiento térmico es un PCC para eliminar todos los organismos patógenos. La
mayoría de los tratamientos están 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 (esterilización), el control del tiempo entre el
cierre del envase y la esterilización, el cierre del autoclave, y la ventilación del
autoclave. La segunda fase es el tratamiento ténnico propiarnente dicho 243 " F por 55

minutos.
La operación de enfriado es un PCC para la prevención de la contaminación 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
determinación de Cloro al agua de enffiamiento, la cual debe estar entre 0,5 y 1,5 ppm.

Peligros y Puntos Críticos de Control en la Producción de Atún en Lata

Etapa del
Proceso

Peligro Medida preventiva Grado
de

control
Tratamiento

térmico
Supervivenci a de

patógenos
Control de tiempo y temperatura de

esterilización
PCC

Enfriamiento de
las latas por agua

Calidad del agua de enfriamiento
nivel de cloro 0,5 - I,5 ppm

PCC

Manipulación de
latas llenas
(mojadas)

Debe evitarse la manipulación de
latas calientes y mojadas. La

manipulación de las latas debe estar
diseñada para reducir al mínimo los

golpes meciínicos

PCC

Recontaminación

Recontaminación



ANEXO B

MATERIA PRIMA
VARIEDADES DE ATUN

BTG EYE
(Thunnus obesus)

YELLOW FIN
(Tunas albacares)

SCKIPJACK
(Euthynnus pelamis)

ALBACORA
(.Thunnus alalunga)
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ANEXO D
LLE,NADORA ROTATIVA LUTHI (SERIE LTF)
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ANEXO E
LLENADORA LUTIII (SERIE SP)
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ANEXO F
LINEA DE ENVASADO Y SELLADO

Dosificador de Broth

Dosificador de agua

I

Lavadora de latas

Video Jet

Bandas transoortadoras

Dosificador de agua

####

Llenadora

Llenadora

Selladora

Inspección
Visual

\

AUTOCLAVES

\

\

Codificado¡



ANEXO G

SELLADORA SEAMER2OO6

4
I

t'
!N

rl

I
lt t..,,

S

I
iliil
I.

t

.!_ I , _-ll

t

/L



ANEXO H

TICKET PARA LOS CARROS DE LOS AUTOCLAVES

TIME BY

ó1
ff,

:.

;É

REfORT NO

F COOK NO.

CODE
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ANEXO I
(_.1! 0l_ -{

llr¡v¡PESEC

l-i¡TLITY COhJ"FROL

Mon itor shift
Li ne;----..,----------
Can 5i¿e:-----------Insoector.

[,r.hra, -----------: ------:-: Work-Manshi
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Rsti nt
tiood
Fa ir
Fair
l'oor

CraC¿

sK-l
sK-2

5 t L)-.I

Bon¿s

o.5

o.75

i,o
r.5

Scales

o,l
o.5

0.6

o.6

Ski¡

1.6

1.8

2.O

BE

4.5

7.O

10.o

12.5

sd

2.O

2.5

2.5

3.0

¿x. fotal
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1+.1
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>30.1

Defects
a - Bone l/'4"
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sK- Skin t/a"
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DAILY IN PROCESS INPECTION REPORT FOR CLEANING DEFECT-C AND WORKMANSHIP

FOR CHUNK PACKS
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ANEXO J

WEIGHT CONTROL CHART
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ANEXO K

EMPESEC

QUALTTY CONTROL

DAIt

Product w8(engr, o¡l ($) wlt.r T oit 'r
Solid < 160 < 160

Chunk < 160 < 160
< I6CI'lak¿ < .l, ao
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ANEXO L

RECEPCION DE PESCADO GUAYAQUIL

BARCO:

LOTE:

FECHA:

MONITOR:

OESERVACIONES

C¡BT

ESPECIE
TAMAÑO

SJ BE YF
fEMP. F # MUESTRAS

3-4
4-7.5
7,5 - 10

,+10
7,5-20
20-40
40-60
60-80

+80
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ANEXO M

EL DOBLE CIERRE

l+
,H.

D E E

A: Espesor del Doble Cierre

B: Gancho de la Tapa

C: Gancho de la Base

D: Altura del Doble Cierre

E: Traslape

F: Profundidad
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ANEXO N
METODOS DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO ESTÁNDAR DE OPERACIÓN - SANEAMIENTO
1. RECEPCION
- Scows: Remoción de sólidos residuales, preenjuagar con agua de pozo clorada a
presión, aplicar jabón líquido al 5Yo, restregar y enjuagar con agua de pozo clorada a
presión.
- Mesa para Descarga y Balanza: Remoción de sólidos residuales, preenjuagar con
agua de pozo clorada a presión, sanitizar con solución de cloro a 200 ppm, restriegue
con espátula, enjuague con agua de pozo, aplicación de jabón líquido alcalino al 5 Vo ,
enjuague con agua de pozo y sanitización con solución de cloro a 200 ppm.
- Cátmara de Congelamiento (diariamente): Retirar tickets, escarcha, etiquetas
adhesivas, cartones; una vez vacío el congelador se enjuaga con agua de pozo, se

restriega y se enjuaga nuevamente.
2. AREA DE DESBUCIIE Y COCINAS
- Area de Descongelamiento ( fines de semana ): Remoción de sólidos residuales,
aplicación de jabón líquido a las paredes, sisterna de tuberías, pisos y pasillos del area;
se restriega, se preenjuaga con agua de pozo clorada, se sanitiza con solución de cloro a
200 ppm. Se realiza enjuague con agua de pozo clorada previo al inicio de la producción
- Línea de Eviscerado ( cada cambio de tumo ): Remoción de todo excedente de
pescado tanto en volteador, mesa, sierra cinta, sierra circular; se preenjuaga con agua de
pozo clorada a presión, se aplica jabón líquido alcalino al 2 Yo a la mesa, sierra cinta y
circular; se restriega con lustre bandas, se preenjuaga con agua de pozo clorada a
presión.
Los fines de semana se aplica soda cáustica al I %o por l0 minutos, se sanitiza con
solución de cloro a200 ppm y se enjuaga con agua de pozo clorada a presión previo al
inicio de producción.
- Cocinas (cambio de tumo): Rernoción de scrab debajo de cocinas, recolección de
excedente de pescado del piso, se aplica jabón alcalino diluído al 2 oA, se preenjuaga
con agua de pozo clorada a presión, se sanitiza con solución de cloro a 200 ppm,
enjuagar con abundante agua de pozo clorada a presión preüo a la producción
Los fines de semana se aplica soda a1 I %o a pisos y canales de drenaje.
- Cocinador de Panzas (cada turno): Remoción de excedente de pescado y grasa,
aplicar jabón líquido diluído al2 Vo tanto en la parte intema como extema del cocinador
y restregar con lustre, preenjuagar con agua de pozo clorada a presión, sanitizar con
solución de cloro a 200 ppm, enjuagar con abundante agua de pozo clorada a presión
preüo al inicio de producción.
Unavez al mes se desmonta la cadena de transporte y se sumerge en soda al 1 o/0.

- Enfriadores ( cada tumo ): Rernoción del excedente de pescado y grasa del sistema de
tuberias, pisos y paredes; aplicación de jabón líquido al 2 oA y rcstregar, preenjuagar con
agua de pozo clorada a presión, sanitizar con solución de cloro a 200 ppm, enjuagar con
agua de pozo clorada a presión.
- Pisos de Area de Desbuche y Cocinas ( fin de tumo ) : Retirar sólidos, aplicación de
jabón liquido alcalino al 2 %o, cepillar, preenjuagar con agua de pozo clorada a presión,
sanitizar con solución de clo¡o a 200 ppm, enjuagar con agua de pozo.
3, LINEAS DE LIMPIEZA ( final de producción )
- Rernoción de sólidos y excedente de pescado en bandas, soportes, mesas; aplicación
de jabón líquido al 2 o/o , rcstÍegaÍ con lustre, preanjuagar con agua de pozo clorada a
presión.
Al piso se lo sanitiza con solución de cloro a 200 ppm por 15 minutos y se enjuaga.



4. AREA DE ENLATADO
- Llenadora ( fin de cada turno ): Se desmonta la máquina, se retira ei excedente de
pescado, se aplica jabón líquido al 2 %o, se pasa lustre, se preenjuaga, se sanitiza con
solución de cloro a 200 ppm y se enjuaga con agua a presión
- Selladora ( fin de cada turno ) : Con agua a presión se remueve el excedente de gerasa
y pescado, se aplica jabón líquido al 2 %, se preenjuaga con agua a presión, se sanitiza
con solución de cloro a 200 ppm y se enjuaga con agua de pozo a presión
- Lavadora de Latas ( una vez al día ): Se aplica jabón líquido al 2 o/o, se restriega con
lustre, se limpia cada uno de los rociadores, se reskiegan las tuberías y se enjuaga con
agua de pozo a presión.
-Pisos: Remover excedente de pescado, aplicar jabón líquido al 2 Yo , cepillar,
preenjuagar con agua de pozo, sanitizar con solución de cloro a 200 ppm por 20
minutos y enjuagar con agua de pozo a presión
- Autoclaves: Restregar óxido acumulado, aplicar jabón líquido al 2 Yo, restegar y
enjuagar con agua de pozo. Una vez al mes se aplica soda al I 7o a los pisos.

PRODUCTOS QUIMICOS UTILIZADOS
- NaOH: Sustancia altamente alcalina y por ende muy peligrosa para realizar trabajos
de limpieza.
- RW-S: Jabón Iíquido alcalino que se utiliz¿ en cistema de 

'lavado 
de latas cerradas en

el area de máquinas y para limpieza de grasas muy adheridas.
- RW-39 Estándar: Jabón liquido alcalino que se utiliza en limpieza de mesas,
máquinas, implanentos y pisos.
- RW-39 Yodado. Jabón líquido que se utiliza en la limpieza y desinfección de manos.
- Sparcling: Jabón liquido que se utiliza para el lavado de paredes en el ¿í,¡ea de
descongelamiento en una concentración del 50 %
- SD-20: Jabón líquido que se utiliza en el lavado de scows en el área de recepción de
pescado eri una concentración del 5 %o.
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1. OltJ t_ I (]

iene llo, otJjcto e5l¿l)lcccr los rnLitodos rlc crrsayo físicos y rrigar,,rli¡)ti(.os p.¡r¿ l.i!o¡ t)¡it I
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s)lsttyal cnv¡i¡(|,¡s tlc ¡:cicatlo.

-1). I A:¡rccto dtlcrtvasr

2. I\lLIOI)OS l.¡ ¡: INSAYO

',r- i. i- I I ¿ rnrrrslr¡ Llcsl¡r¿d¿ al €nsayo, sc sornctc ¿ c¡l¡serv¿ción y se dclccr.ln k)5 sjBnr)\ t\l(riorej rh.

cr¡ ri,rrrir,, ,lr:lccl,, t¡ut cs ¡xrsil.lc dctcnr¡il¡r a s¡nlt)lc vist.l.

2.1.1.'¿ 5e cst,lblcccrá como ¡specto cxtcrior norn¡al, cuando rro se detcrmine a simple vista, rringún signo

erter irrr de defcclo.

i¿.1.1.3 Sc cst¿bleccrír como ¿specto extcrior anormal c¡ando sc determ¡ne a sirnple vista ure o ro,is

rig¡lo5 cxter¡ores ds los def€ctos siBu¡enles:

2.1.1 
^r:ljecto 

oxtct ¡ot-

a)

b)

r;)

d)

c)

r)

r)

I ' .t.),¡,, tt¡ i r,1 t,)t

l.l. -l- I I ¡fil, tit'u:¡tlal

l. I -?. l. i,l L¡t ¡ k : r t le l:ttas, tiel I itx) r olntivo

'/:- l. )- )- l\ úd\!itrlir¡ tlt)

ab. lladu¡ as,

cnl uhecimicnto,

A, ¡{ l¡5,

ir itr.lr.rrrirt,

¡rí; rli,l,r r!:'r,rlriu,
rtr(i.r, l,rs ir.)l:r!, Llr ¡tarr.rrl;t:. ir.,ri,r:r, (l0ttct'iid¡:i. clrl

I
I

I
I

I
I

I

t
I
!

I
I

I
a

I

I
J

2. 1..1.,). I!crrrl,rLll.llr¡rlclclrv¿scllrr¡(¡oL()lltotr](lc\lr¡,.or!¡(lcl¿L()\tul,rtlcl r iL!t ¡,, L,,rr Il ll¡r irl,r ¡i,

I t l¡ , i. rl¡ ¡iv¡, t, r,c lcv¡rr l.r ld l,ol'!i{ir r r(ril¡(i.r eir ir ¡ t¡r;¡ c,r irltrloi¡.

).1.)'2.2 >t ulrscrv¿ l¡ l,nrtc ¡ntcriur-rlcl c¡rvascyscdclcc{¿rlrrrri¡¡trrsrlcctr¿lqt¡i¡:trli:ir:clr qu,-r ¡rrr.',lr
.ct rlclct ¡ni¡r¿d,r ¿ si¡rrplc yisl,r.
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2,1.2.'L3 Se cons¡dcralá aspccto intcrior normal, cuando no !e dstcrl¡tinc a s¡ntple vi5ln r)¡r¡]ún sig u Cc

o [(.cl rJ.

7- 1.22.4 Se considcrará ¿spcc{o inler ior arrornral, cuando s{, determ¡ne a simplc visl.r rrrro o r¡ás sigros dc

los tlcf'eclos siguichles:

a)

t)
c)

,l)

c)

cor rosión o clrmohec¡miento de l¿ ho¡¿lata,

pérd ida del b¿ )iz,

dccolot acioncs,

¡lrcsctrci;r tlc srkl.rtlrn it suclln,

pcrfc»racioncs por ntal cslampado o troquclado.

'L2 Cic,¡c

2.'2,I ltslrutttenial

2.2- 1.'l Torn¡ I la m ¡cro nútr ¡có

LZ2 Proce¡lintiena

2,22,1 5e deternrina y.¡l¡tc el cierre del envase, cualro puntot eD los exl,remos de dos diámetros o cjcs r¡rc
formcn cruz, dcbie¡¡do situarse catla uno de ellos, a una d¡st¿nc¡a no menor de 2,5 cm de la costu.a l¿tcral

dc la lata.

L2,Z'2 5e rea¡¡¿a la nrc(l¡ción, ul.ilizando el tornillo micrométrico sobre los dos d¡ámetros o cics

de!ern¡inados.

22.2.11 l-a difcrcnci.r cn l¡s ¡¡tcdicioncs rro dct)c cxcc(lcr rJc (),5 rnrrr.

?.?,2.4 G:t¡¡¡tcstrll¡(lo[¡n¡l sclom¡riil¡r]cd¡¡¡rilt¡rClic¡dcl¡srlersdr:lc¡¡linaoioncs

23 varío

'L-\.I lt tslt u t¡)c, tldl

2.-1. l.l I'liiquin¡ clóctricn rcg¡slr,idot¿ dc yacír¡ o v.tcuónlclto (lc Pu¡Eón.

23.2 Pt ocedinrie¡tlo

')..3.21 Se (|c1.ll]rin.r di¡ccl¡rrcnte el vacirrcon lamác¡uirracldclricasil|at)rir lalat¡

'L).2.'2 5í sc utiliz¡ ur vacuómclro cle purtzón, sc ¡r¡troducc éstc a prcsión, sobre la t¿pd o lr-¡ntlt¡ supcrior

rk l ct¡v¡sc cor¡ r,n nr()vinrior)lo riípido y sc lec cl ¡csultado innrccliat¿m(lrtc,

1.,1. 2.3 t.l rcsult.rdo tlcbc [c¡ro¡ l¡r sc ür lll'¿ ( l t¡ml l¡; 1,.]2 lll',r)

I

I

I

:

')

0



INE N 1BO X 1975-04

2.4 Espacio librc

2.4.1 lÍtslnt¡Pr1t7l

2,4.1,1 Abt¡dor d-- latas, dcl I ipo rot.¡livr).

'L4.1.2 Regla, g¡¿dt¡¡(ln cn r¡nr.

2.4.1.3 ncll¡lla, gtrtlLratla cn rrrrrr.

24.2 Prucediot¡enlo

24.2.1 Sc corta la lata tom¡da como mucstra, cerca dc la costura del cierre, ut¡lizando el abridor rotalivo y

sc levanta la porción corLada cn forma cuidados¿, para quc no sc deformc cl borde de la l¡ta.

'L4.L2 Se coloca la rcgla, en [orma tfansversal y de perfil, sobre la costura de¡ cierre de la lata y la reglilla

en forma pcrpendicular sobre ella,

?.4.23 Se dcsliza la rcglilla en tal fonna que su borde inferior roce la superficic del material envasado y se

allot¿ la long¡tud quc marca la reglilla entre la superficie del material envasado y el borde inf€rior de la

reg,Lr,

'2.4.2.4 Se lornar.i como resultado fiml el promedio de cuatro lecturas.

25 Conterrido

L5.l ltÉtnlrrental

2.5.1."1 Abridor de /at .t del t¡po rotativo.

25.1.'2 -fantiz 
Standard No. 10, (2,00 mnr de al.rerlura).

2. 5.2 Proce¿i¡¡¡¡et rto

2.5.2,'l Se pesa el envasc ccrrado.

25.2.2 5e cc,rta la tap¿ del envase ce¡ca de la costura de c¡erre, con el abridor de latas y se levanta la

gnlciórr or forma cuitladosr.

2.-5.2.3 Sc vicr tc cl rontcnido clel er¡vass s(,b¡c cl tarn¡¿ No, 10 st¡nd¿rd y sc dej¡ rscurir ¡ror cirro
n)irnrlo:i. 5¡ ic tr-¿t¡ dc cr¡¡¡scrv.ts de pescado en s¡ls¿s, antcs dclcscurrirnien(o ss necesario scpatar (r)n tl¡
cs¡-,Ílula todos los cor¡sl¡tuycDtes sólidos de la sals¡,

25.2.4 Sc coloc¡ el corrlcni(k) del tanriz sn el cnv¿se y 5e pesir cste .()r¡iun(o cort aproxirtracirítt al 0, I g

L5.7 Cálculos

2.5.3. I L-l cortcnidc¡ tlc ¡rcscarlo se calcul¡ nlccli¿rrlc l¡ ccuaci(lrr riSuie¡rlc:

lCtr¡liiti¿)

t97rl.0oO90

I

I
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5 ictttk¡

L

nt

lll ¡

¡ll2

'16 I x,rncn dcl rot¡lc¡iú¡

'L6,1 l\oced¡nt¡et)to

con\ct vA.

c0ll5!t!.1.

2.7 Corlrirtencia

'2.'1. I Proccditniento

2.8 Oitt

2,8. I Pt'r)cc(l¡nliet o

r 975.r)4

mt-mC= xlO
mz-m

= q!¡ter)¡r]o dc pcsca¡io en porrienlo dc rn¡s¿ '
= nlasi¡ clr g del envare vacio

= nlarl cl 8 dcl envasc c(rl las piezas dc ¡rcx.:ado
: n1a5¿ e|l g dcl errvasc ccrrado

2{,. l. l Sc siguc cl rrisrrrr proccd¡rniclllo irtlicaLlo c¡ Ls.Ll a 2,5.21y lueSo dc deiarlc cscun ir por 5

rrirrrl()s, sc s{l)¿r'¡ 1{r(l¿s hs ¡xrrciorrcs clc pcscado qüc ¡p¡rqccn lil.rcs ó rotas y se pcsan.

L6.l,25c consider¿r á un contenido ¿rueno, cuando no presente porciones li6res o rotas,

26.1,3 Sc consider a¡i cot¡leniút corrienae (ando las anomalías n<) sobrepasen el 18o/odcl pesonctodela

26. 1.4 5c coni;idcrará (ontcn¡do malo, üando las anomalías sobrcpasen el lBo/o del peso ncto dc la

?.7. l.l 'Sc si¡¡uc cl nrisrno ptoccrJitniorto it¡dicarlo etr 2-5,2.2 y 2.5.2.3.

2.1.1,2 5c 5()n¡(,te cl c{lr¡tcn¡do a ur¡ lcve estrujanr¡er¡to qJn los dedos del operador

',17. l.:l Sc cons¡dcrar.i (Lr,¡s¡stcrrcia frrDe, cuando sc l]ünlcrSa Lr forma original del lipo dc proscrt¡ciótl y

clconterrido sol)orte s¡ll alter¿r el estru¡anricnto real¡¿ado,

2.7. 1.4 Sc col§:du-¡[á corrs¡stencia atgo blanda, cuatrdo tnarrt¡cne su [ornra or¡ginal, pcro no cn ft)rnr¿ l¡tl

nrarcild.r como so indicí) cn 2.7.1-3,

2.7, 1.5 Sc conslderaril consistcncia blat¡da, ctt,)ntlrt rn) subsistc ld forma or¡8,¡nal del t¡po de ptcrc l.rc¡ón y

:i0 rlcsillcgr¿ cl conlclrirhr !orr un ¡evc cslru¡atr¡cnlo.

2.lJ. l.l 5r' (()r l¡ l,r l.!1,¡ rlcl cttv¿sc ct'¡t¡ rkr l,t c(lsltrtn (lcl cicrre aotl rrrr ¡brid(rI dc Lrl¡s ] sc le'.'.rl¡l.r l¿

lr tt t iri¡r tr ¡r l,rrl¡.

((.l»tltttti,l

--4- t$¡5.(r0090
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I
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I
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28. 1,2 lnn¡cdiatan)cnte se percibe clolor quc cmite la conscrva.

2.8,1.3 Se repot'lará a»I,o olor bueno, cuando esagradablc al ollato yprop¡ode la conserva dcclarada.

2.8.1.4 5e t'c¡rritrtá *nx, olor anormal, cuando sierrdo o no aglatlablc alollalo n(, corlcspond¡ alolot prrr-

pio dc la «rnsclva dócl¡r¡rla.

2.8. 1.5 Se rc¡rrrtará ct¡t¡t¡¡ olor nalo, cLralrdo sca repclontc al ollato

2.9 Lfquido dc gobicrrro.

2,9,'l Procedhliettto

29.1,1 5e @rta la tapa dcl envasc ccrca dc la costura dcl c¡erre con un al¡ridor de l¡tas y s€ levant¿ la

porción cortada.

L9,1.2 Se viote el líquido contenido en el envase sobre una probeta graduada, deiándolo drenar por cinco

minutos y evitando pérd¡da de material.

29.1.3 Se anot¿ el volumen en cm3 del líquido en la probeta.

29..1.4 Se reportará como líquido craro, cuando éste es transparcnte.

29.1.5 Se reportará como líquido a/go turbio, a)ando éste es translúc¡do,

2,9.'1.6 Se rcportará como líquido turúo, cuando ésl.e es opaco.

3. INFORME DE RESULTADOS EXPERIN,IENTA LEs

3.1 Los resultados d€ los ennyos físicns y organolépticos, debÉrán reportarse en el formato que s€ indica

en elanexo A-

3.2 Deberá indicarse cualquier condición no especif¡cada en esta norma, o considerada como opcional, asÍ

como cualquier circunstanc¡a quc pueda hatrr influido xrbre los resull¿dos.

3.3 Debe incluirse Lodos los detalles necesarios para la completa identificación de la mueslra

(A)h0nún)

- Fr-

I

1r 75,0009 0
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2. Ar_CAl'l(.t-

2.i I:!1,¡ r')|| ¡ ir,ll,li(;r ¡ li,r crrtlsc¡r';ts r'llr'¡s.rrias tlo ¡lllrl, rl;ilrr'l¡ll¡i ¡ ll¡sr tl¡ l¡s c(}r.'{ i's \ril¡lil(l¡s en

,.1 l rrrr..r ri t.) N,r,r'¡t llrr,r lrr,rrllrrt¡rs r'<|i,. i,t1os cri lor rirrr'r'l ,rlirn (rrri(¡rnarrlr qr¡rliitlt'r: rll¡ll l¡r,t¡irirl

,Lr I i,. r,,rillr) (,)tirL,ililrlr'.
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4.., l.rs r.rr,r(:lcri\lic¡s o¡g.rrro[;l¡tic¡s (olor, c,rlc'r,lcxlur.r ),si1br)rj srrár] l)rol.,i;rs (10 l¡s IslrcLi(li rlc allir¡

v rl¡l rnr,rliu <lt: [(rLr.ttl¡t,r utilil¡(lo, cxr)lto (lc tn¡te¡ ins {rlrietnlc§.

,¡.4 l-l rl(](l¡o dc cobcrtura ¡rorlLá :qfi accite comestible, agua, salmuera y otros medios de cot crtura o ¡n-

llrr(licnlc5 fl(ultativos, r.lc confi¡rt¡ritla<l col los rcqr¡isitoí cstablccidos cn las Normas INEN corres¡rondien-

tcs, Lor ¡rx:rlios dc colro tula dcl)erán scr aptos p.ua consumo hum¿nrJ.

l.'i l.r l,rlrrtlr:l¡rcsr:l¡lacir-rr¡tlcl¡r¡asarlcl prrrtluclo ¡rorlt.i st,r

,1.7 l r,', lr,,¡r¡c tr.t|rl( \ (1,)n¡iloi), troT{)s lrcqurñr)s (l,oc.rditos), c¡cbc¡¡ tctrci t¡n falr¡¿¡io ¡.u()r]¿i)¡¡nrcnlc

.ri L, ,, '. rlr,rrl[,; (luritlr)

l.i i , t..,t r.¡i,,q t,r,)fr,lil,r§\

.lr.,ilr,l,,

:1.1, I rr, r,1,,.,,' l)rrr!rrl (r cl¡,rsr:¡¡1, r:¡¡ lrrnr¡ t¡ll¡ri¿. dcL,c cst,rr consti(u¡tlr.r ¡ror ¡r,rrticttlas lilrrtli

,i.lJ i-,,. r,r,'riir, lr)r .,r,r t¡Jl rUtrcrir.l ¡ 4,fr rlcl¡cn r.cihir .ir su ci.rlror.tcirirt t¡n ll.ll¡I¡ic¡)t!' c¡l)¡, ¡lc tlrsltt¡it

i'r'rlirl,r r.lr frl|]r,, iIt,] ¡ltc lc |rir ,rtr¡! c¡l¿(lct i,ir i(.,rs ,.i..1 l)ro(lurt0 dirti¡:t¡s rlcl l,l l.

4.') \l ., r l)cr f(ti r(l() t,l ¡rrv,rs,,, rirr ilr,l)r l0t¡ct (lr;l¡{ n(lirriqnto rl." ¡,trr:s, tri pl'o},cccirilt ,¡"¡ a,,¡,i¡'¡¡i1l,r. I I

r(,rir,¡i,1,' rirl crr,,rct', ,rl srr .il,i('rlrr, rro rilrc !)rl\(rt¡r rlcti¡rlcE¡,i( ¡o¡rcs (r:stos ¡rara r:l r:.¡sr:,it i¡l¡til,,i l,'

Inr,rlii,rl

-5. ttt:QUt5lTOs

:i,l l-,lr rorrserv¡s.'rrv¡sJ(l,rs (lc,rtti¡1, cns¡),¡(l¡( rlc ¡cu¡rdo ¿ l¡! ¡lo|lllas l--cuiltor¡.rrr¿s t-orrcs¡rrrrrrfir,rrtts,

,l. i\'i.rrr r',rrl'lir r r,ll l|s r,',t,risrl . r'.l,rlri"..i,i,*, r] I.! l,llll,r I '

5-,1 l¡r rr¡rr'tIv¡,i crrr¡iJ(l,r( (lr ¡tirr rlr.rt)a¡r fslilt {\r(:¡las,lr ll]i ()(rr¡{¡nitn()5 p.rtó[crros ]'!ltltst¡nc¡a5

l(,\ir ,1. .)¡,(hr( irlur lr ¡r ¡clr-s, r¡Lrl ptrcrlatr r)(:;lsi¡,rrr¡r irrr |rcliilrr) i)¡,¡ l¡ s¡lt¡(1.

ililt0 (r ,,

!

'[.
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TABLA l. f{er¡uisilos de l¿s cc¡nservas cnv¿s.r(las (lc.rttin

^1AX 
t1\,tU¡ {)ti¡!I lo!

\11,r\,r .\r. r rl¿

l()r'ri o ;')

l')
l)ú, ,r(lrl(l ,i)

r,rll,r,l ,r)

l')

li¡'i,,rrr rr¡t ,,t¡ t¡llri.', rirr l'r llrrli l,i]r¡
l,r ¡iri(,'r' ,1,, lJ |lr¡¡ l)iir¡ li().,r(iito

l.lilr,',,) Lrr l),i1ir{)./(,l,illl (,,¡ tr (,\,r l(l
¡ (r |,, ¡Ürrrli¿c(r)

(:1.'r r(r:, (exl)r.ts¡rlr) r:orr 
'() 

Il¡Cl)

t. Nlll)r\l) i\,lll.l!iU()
NtEtoDo trr:

tTNS Y( )

It
a5

75

65

6{r

6B

B5

BO

B5

80

lJ0

BO

rt0

lt,rr: ¡t I ao
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C\IRA( lli R IS'I'ICAS D E l, ltl lC ll00 ¡lGA N lS ¡tto

DESCRIPCION DTiL CLOSTRI DI U III BOL'U LIN U hI

loll Bacilo grum ytsitivo de 4 u I um por 0.9 u 0.2 uut

frl Els urueri o

Dl C'cnerulmct e es recto o l¡Klcru,ne le cunwdt¡

Ol Srs es¡x.ras son owles, sublemúnules

lA L)s nóvil por nedio de llagelos

@l Eln su metulnlismo pruluce numeru:;us sustu cias entre cllrl.\ úcitlos grasos de cadenu co d y e\oloci a,

lol Sus esporas sor t muy resistentcs a hts agant* fL\ico y tlubnictts, por b tunto al medio umbi¿nte.

frl Se encuu ¡a tm ionrcnte dislrihu h u h nuturulczu, lu,ttt) ct ht tierru y rn el pohrt runw en

vlueiones aeaosas, dulces , saladas y res luales-

DESCRIPC¡ON DIi LA TOXINA

Pruluce etoloxina que son prolelnas xslubles y tcnnolubias tlue e libemn por difusión o dumue lu lisk

I¡actcriuu.

Paru que la loxinq se pnxluzca no es necesuio un u ltiente de unaerobiosis. El pH de 4.5 o ¿le vubres más

huls inryedhdn lu prxlucción de lu tuina.

Á dilctancia de bs csporas del clostr lium dunle su pH mlnimo pum desarmllurse rcn mds clevad<» co¡m.t

dt 5.01 y tétuhs ve¿etotiws de llt .1.7.

Lu tütq,erulutu oplina de lu totinu es le )5"C upas pntiolitius y para no protioltticus es de 26 y 2EPC,

Li:.\t¡t\ h\i os sott li\trudas «¡nto unu cudenu prole[cu o lóxica cqts compofienles no lóxians conlrihuyn a

prtc¡¡t:r lu klxinu dt'l ócitlo ¡ protcasu ¿1úslricu l cual ta tfúo es inuclivula por el pll del estóma¡|o.

'til,o Dti luxtNA

llt.y ii rilx» de n»iin.ts botulili&s scmlóNcut tc te (li¡crentes ¿enominar{as:

A, ü, Ct, C:, D, F, C. kts turittt;s cn el scr hunrumt son : A,B, E,F Y G. L6 lipat C y D culirtcudos por

ltgos, cs rlccir.!ue los Eancs quc lu «xliftut son l,ottulos por un bucteirryalo, cun cl tual lus ce¡ns

kx¡!énicos uiló,t inlectadar. El tqn E parece cstar caliliculo en un luglo, EstLste evidcncia qua lutuina tlel

liloGcslá l¡vvnte cn ufi .Í.\m lo. El h\tulisnu¡ lunruno tski asmiudo a los tip\sA¡ l). kts ti¡tt» C y I)
.au:;a lu ntty)ftu d¿ los caxts de holulisttu¡ cn hts uúnulcs.

A l.l tl l i N' l OS l: N Q l t l'; S l'. l) t,,.\ Á lt ll o l, l A ti l, tl l (.' R (n RGÁ N t.\il()



El t¡po de uli knlo vutta lc ucucrdo u lu lrcscrvaciú de cl y kts húbilos alimenlicios en diJerunlcs reg,ioncs.

Cüsi tulos los lipos de ulitnenlos que no ron muy dt:fulos (pll cercuno u 4.6) puede nportur el crecimientuy

protlucciún fu la tutitru.

Lu lüiina holutnica se puede ennntrar ei ulinrc tos conú:

7§ lvluiz

Zil Pim¡cnto

7fi Vainitas

7_,§ S4a.r

7fi Renrulaclas

7fi Hongos

7§ Espinacus

7fi Esparragos

7ff Arun

1fi Pollo

7fi Jamones

7§ §1a/.ra.s

n)(lo estt enlutado

lrPIDEl'ilOL0GÍA:

Áltulntcit¿ sc delincn 5ltnnus clhtitus:

l. lnl¡tticación alinentaria

). l]¡»tulismo da herilus

J- lh¡tulisnn¡ lc laclunta

,l- llotulismo cltco di¿ o dc oti¡¡en dastoruxirht

5. l]* i:¡nu¡ inadwt'tklo

ht in¡y:rtirltt dc ulinrcntos que L,ot ien' la kxina ¡n'rlornrulu. lt nuytda dc wccs sc tralu de {onse^as castrus o

olim<:nlor prtuttitados y sólo orusiutulmenle de t'onsenas comerciules. Esto se du por unu ¡nulu estutliilttión.

tie e ¡ tpotlancid k» ¡nsudos y la turne da Lctdt¡. L¿ p,vsc,túa dc nxinu l¡oulinicu lwbiluulmcnte no:¡e

rconpañu le ulleraciuus en tl uspt:tlo lt oktr y suhor, uunt¡ut: tuunth kts niwbs ct»t «nttutt¡nucitht an c(ltts

protcnlftitas son oltos, s,tt putdc lar lindruút tle luku, ¡us.¡' stnlir mul suhor.'



En el caso de la intoxicación ulimenlariu el periülo de incubación tarta enlre unas lurus y xho, o diez dlas,

aunque Io más frccuenleson de uno a lru tlkts- El cuadro puede ser lau o nuAal y v camcleriu Ft üPricióa

de munilestaciana teuniógicus musculures ( hipotutiu o paróüsi !ócilas) y dislunción aulónonu. Dn n u k»

casos los mandestaciones son descendienles; y cinélicus (a¡mienza en la ubew por la alectacitln de la: parcs

auneono$ y le sigue manilcstacioncs cn cuclkt, estrcmi¿.J¿es super tres, tronco ! exrrefiidtdes lnleriores'y

cinétiú.s).

El botulbmo de hentlas por h inJacción de lwtidur cofi esporas unimbi¿ntul¿s, Lt nu,tyotlu de bs ler l+t

Uubotulhtiatr son lmu,n¿lkas, ptxu lu ct{ernrulurl tunltién N w con lrecuencia uvciulu a l&d¿a\ fu lmci¿nle\

ulidos u ln4¡as.

El botulismo del lactanle oparece enlre h senanu y los dou me*s dc vida y x vincula a b ingesliófi de espüas .

lu luente de lus mismas puede vr cl sucht o u lrutés de b ingeslüht de l¿ mi¿l o u orr.,s jutuhts uucamtb

.:onla únados con evoras.

Apnxinndamente urut lercem paru lc.sumtllu paralitb rcspbutoria.

El botulisno tlel taaank es ac¡ualmenle es b Íontu ,ntis [recuente de$cita en &;dos Unidas, ¡n que el botutumo

dlime tdrio es¡ú en lranat disminución.

El botulismo esorulido o dc oriye desconu:klo puede xr l¿ variente adulta del bolulismo del lactanl¿ y N¿fie

cn udullos que usuahnenle lienen una anomúlidtd d¿l tracto intestinal Ee permite la donizarión pr pne del

Clostr liu¡n botulinum. En olrcs cus;os no se puede delemtinar el meeunismo de prducción de b enlermald.

El hotulisno inatlwrt lo u la lnnu nuis recie la dascrita, l'uefu uunir en pcientes lrüla¿N con iaycciona lt
tarirus botullnicas por desónlenes del ntoúniento.

ES'IADIS'fICAS-

E,t ,Meslro pals no se descihian u;rst¡s de botulismo desde lacia 18 atus pero en el nes de maao d¿ 1999 v
destribieron trcs a.;,sos de oril;cn ulimc ario que amsli!ryErut un bmte ¡a q¿e esluviemn vinculado a Lt

ingestión en un alime nto en cohtún.

[il bou isnu¡ escondido o de origen dascontxiút purde xr lu vuicnlc ddulla del bolul¡smo del luclontc ! .xuÍre e

adultas que usuulm¿nte tienu u,M unotmulidud dcl truLto inteslinal que ¡xmile la oloniuciót pr pune dcl

Clt¡,sttitlium botuli um. E otros ct$os no sa putte dctcnnitur el mecanismo tle pnxlucción de h etfcnnedud.

El buulismo inadx:rtülo cs la lonu ntás recicnrc dcscrilu- Puede ocurrir en ¡ncienlcs trula{lüs «rn in¡uct:bncs tfu

ktttirus botultnicas por lesór¿e cs ¿el n 
^im¡enlo.



lts lustls ¿c tnoñalidad rccfuntes son de alruleútr dtl )2c/., en cl c&\o rlt Iü hJr,i,ta.del lilo A, dei 17% cot lu

rüv u lrl tilo l|. ! dal 40/, del ripo Íi .

'f n47'tl,líll!N7'O

t{ !t l.trw¿e gLlsh i..u cott sohtcit»t tlc lrcnnu Eu Lúo¿( lrokt:iio ul li.l%)O-

üt'n ltyrt:iún dc ttainu polivalanta (¡Dt, A, lt, L')) u lu ltnis dt' ¡t)lYN) u lt¡00A uni,.tuLl,.t.:: Pr» t'ltt wtttl'tt,

i,'lr¡irrfilo l ¿t\\i.\ üt¿ itttl) lt)tu.t ltt\l tú \'t\lt ttntthio:;.

Itt " .lttiltit¡t¡.t (:1t tt,, itút t,\ ¿uh).ir)

tttt.\\r!¡\ ti'

I'til,\'l.NL í().v

o utht L;t,'ttt.t ¡rlttitüs ¡.h: ltili¡tJt:.

r,ltnt!¡:fu sistnnus lénfiúls U.ts¡ón atfuantht,s ¡xtru su tstu.ilizlciitt-

l,os ulinrtl|r ¡»v<ttt¡nualo\ sc «)tsenür.l ¡t ti ( k: ¡l«uluru lc l"C i¡ n*uos.

A niv,l in¡ilslriul s¿ dalp txaliiltr y cxigir untrolts ti¡lrrntxts tt k» lrt,«los.

it¡ik¡§ *»t luuon:s que jen:u actión ¡:nstcdoru t:n d uso dc ktttu¡tt¿s ,1o.§4 reü niendu uun,: n¡.cl a¡i ltt:;

n¡.tlort]i ti¡' u otht .

,lL klt.s tt»inu¡ ut hotlu.liaus ttthtuths.

¡ttil,!ic ¡i ltuluL\'ón ile tititut.

loqra kt nw lc dai tttilu)ryaitnl.

tlkntcitln

Nqur ic t ¡:n ar un ahmento duda:;¡¡.


