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PROCESAMIENTO DE CONSERVAS DE
ATUN, BONITO, CABALLA, JUREL Y SARDINA

CLASIFICACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO

SEGUN TIPO DE PROCESO

CONSERVAS ENVASADAS EN CRUDO O TIPO SARDINA

CUANDO EL PESCADO EN TROZO ES ENVASADO CRUDO, DESPUES DE HABERSE
ESCAMADO, DESCABEZADO Y EVISCERADO, PARA LUEGO SER COCIDO EN EL
INTERIOR DEL ENVASE.

CONSERVAS ENVASADAS COCIDAS O TIPO ATUN
CUANDO EL PESCADO ES COCIDO, ENFRIADO Y FILETEADO ELIMINANDO PI EL, VISCERAS,
CABEZA, COLA, Y MUSCULO OSCURO; Y POSTERIORMENTE ENVASADO.

CLASIFICACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO

Segun el liquido de Gobierno

AL NATURAL O EN SU PROPIO JUGO

PRODUCTO ELABORADO CRUDO CON SAL Y CUYO MEDIO LLENANTE ES EL PROPIO JUGO DEL
PESCADO.

EN AGUA Y SAL

PRODUCTO PRECOCIDO, EN EL CUAL SE HA ADICIONADO COMO MEDIO DE RELLENO AGUA Y
SAL EN UN PORCENTAJE MENOR AL 5%.

EN SALMUERA (PRESENTACION TIPO LIGHT)

PRODUCTO ELABORADO CRUDO, AL CUAL SE HA ADICIONADO COMO MEDIO DE RELLENO UNA
SOLUCION DE AGUA Y SAL EN UN PORCENTAJE MENOR AL 5%.

EN ACEITE

PRODUCTO PRECOCIDO AL CUAL SE HA AGREGADO COMO MEDIO DE RELLENO ACEITE
VEGETAL COMESTIBLE.

SALSA O PASTA

PRODUCTO ELABORADO CRUDO AL CUAL SE HA AGREGADO UNA PASTA O SALSA PARA DARLE
SABOR CARACTERISTICO.

CLASIFICACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO

Segun el tipo de presentacion

Filete

Porcion longitudinal del pescado de tamafio y forma irregular, separadas del cuerpo mediante cortes paralelos a la
espina dorsal, y cortados o0 no transversalmente para facilitar su envasado.




Lomitos

Filetes dorsales de pescado libres de piel, espinas, sangre y carne oscura. Se envasan en forma horizontal y ordenada.
Solido

Pescado cortado en segmentos transversales y colocados en el envase con los planos de sus cortes paralelos al fondo
del mismo, pudiéndose afiadirse un fragmento de segmento para llenar el envase.

Trozos o chunks

Porciones de musculo de pescado de 1.4 cm. en los que se mantiene la estructura original del musculo. En el caso de
tunidos, como minimo debe ser retenido el 50% del peso del contenido del envase en un tamiz ITINTEC 12.7 mm.
Trocitos o flakes

Porciones de musculo de pescado, mas pequefias que la anteriormente indicadas, en la que se mantendra la
estructura original del muasculo. En el caso de tunidos, mas del 50% del peso del contenido del envase debe pasar a
través de un tamiz ITINTEC 12.7 mm

CLASIFICACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO
Segun el tipo de presentacion

DESMENUZADO O GRATED

MEZCLA DE PARTICULAS DE PESCADO REDUCIDAS A DIMENSIONES UNIFORMES, Y EN LOS QUE LAS
PARTICULAS ESTAN SEPARADAS, Y NO FORMARAN PASTA. DEBEN PASAR A TRAVES DE UN TAMIZ
ITINTEC 12.7 MM.

VIENTRES O VENTRESCAS

FILETES VENTRALES DE PESCADO LIBRES DE PIEL, ESPINAS, SANGRE Y CARNE OSCURA. SE
ENVASAN EN FORMA HORIZONTAL Y ORDENADA.

ENTERO

PESCADO DESCABEZADO Y EVISCERADO, LIBRE O NO DE ALETAS Y ESCAMAS

MEDALLONES

PORCIONES DE PESCADO CORTADOS EN SENTIDO TRANSVERSAL A LA ESPINA DORSAL.

COLAS DE PESCADO

PORCION CAUDAL DE PESCADO, LIBRE DE ALETA Y ESCAMAS

PASTA

MASA UNTABLE ELABORADO EN BASE A PESCADO MOLIDO. LAS MATERIAS GRASAS Y OTROS
INGREDIENTES SON OPCIONALES, DONDE UN MINIMO DE 70% DE LA PASTA DEBERA SER PARTE
COMESTIBLE DE PESCADO.

CLASIFICACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO
Segun el tipo de presentacion

MOLIDO

MASA ELABORADA A PARTIR DE PESCADO CRUDO MOLIDO, PUDIENDO MANTENER O NO SU
PLASTICIDAD.

SOPAS O CALDOS

PREPARACIONES EN CONSERVA LIQUIDAS O SEMI-LIQUIDAS, PROVENIENTES DE LA
COCCION EN AGUA DE UNO O VARIOS PRODUCTOS DE LA PESCA, CON EL
AGREGADO DE SAZONANTES O ADITIVOS.

ETAPAS PARA LA ELABORACION DE ENLATADOS
DE PESCADO EN LA LINEA DE COCIDOS
(DESMENUZADO, TROCITOS, TROZOS, FILETES Y
LOMITOS).

esta linea son elaborados pr|n0|palmente por nuestra |ndustr|a tomando
como materia prima la especie sardina, jurel, bonito, atun y caballa

En nuestro medio se elaboran estos productos con una alternativa
tecnologica definida por la propia industria.

La diferencia entre un producto y otro de la misma especie, estriba en las
operaciones posteriores al fileteado.




Esta linea de cocido en nuestra industria se ha mantenido constante hasta la operacion del fileteado y ha
presentado implementacion de nuevas maquinas que hacen la secuencia de las operaciones mas

funcional.

Basicamente los procesos a seguir, dependiendo del producto a elaborar, consisten en una serie de

operaciones cuya secuencia pasamos a describir.
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1. RECEPCION.-

El pescado debe llegar a la planta de procesamiento en las mejores condiciones de manipuleo y
transporte, asi como con un adecuado sistema de conservacién que impida una contaminacion
microbiana dentro de las exigencias industriales. Comunmente es transportado en bandejas de plastico,
las que luego de un lavado y drenado, son pesadas. Previamente se realiza una inspeccion para separar
el pescado que no cumpla con los requisitos de tamafio y calidad.

2. PESADA.-
Tanto el pescado seleccionado como apto y aquel que fue descartado es pesado en balanzas de
plataforma, con la finalidad de establecer el control de los productos.

3. LAVADO.-
Esta operacion consiste en rociar el pescado con chorros de agua a presion, con la finalidad de eliminar
los restos de algas, hielo, arena y ljquido drenado.

4.- SELECCION
El pescado es seleccionado de acuerdo a sus caracterjsticas fisicas en el transcurso del transporte a la
zona de acomodo. El pescado deteriorado es destinado al proceso de elaboracion de harina

5. ACOMODO-ENCANASTILLADO.-

El pescado es transportado desde la zona de recepcion hacia la zona de trabajo, donde se procede a
encanastillarlo, pero en una forma estibada. Luego, se colocan las canastillas en los carros
portacanastillas.

Las canastillas para el estibado del pescado, tienen una capacidad aproximada de 18 - 20 Kgs./canastilla
y las dimensiones son de 69 cms. x 37 cms. x 9 cm. Deben construirse preferentemente de material
inoxidable.

El rendimiento en esta operacion en la zona de Pisco es de aproximadamente 2 minutos/canastilla x
operaria, o sea de 45 sardinas/minuto x operaria. En la zona del Callao y Lima se da un rendimiento de
aproximadamente 60 sardinas/minuto x operario.




6. PRECOCCION.-

PRECOCINADOR  ESTATICO
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Las canastillas con el pescado estibado y colocados en los carros portacanastillas se introducen en los
precocinadores estaticos, donde el tratamiento termico se efectua con vapor saturado y libre de
condensado, bajo parametros de temperatura, presion y tiempo predeterminado segun el grado de
frescura, tamafio y propiedades fisicas de la materia prima.
En la linea de enlatados tipo grated, trocitos, trozos, filetes o lomitos (linea de cocidos) la operacion se
realiza por cargas y es necesario tener en consideracion tres factores basicos:

1) tiempo de elevacion de la temperatura o de la presion del precocinador hasta las condiciones de

trabajo. Este tiempo es comunmente denominado como "tiempo de subida” (come up time).
2) tiempo de precoccion.
3) descenso de la temperatura.

A continuacion se dan parametros de precoccion para algunas especies hidrobiologicas

ESPECIE PESO TIEMPO DE TIEMPO PRE
(Ibs.) SUBIDA COCCION A
212F

min. horas
Atln 8-18 20 2
Atln 18 - 50 20 3
Bonito 5-12 20 2-25
Caballa 4-8 15 112 - 3/4
Sardina 1/2-1 20 1/3-1/2
Jurel 5-12 20 1-11/2

Cuando el tiempo de subida de presion (come up time) es de 18 minutos 0 menos, se usan los tiempo de
precoccion sefialados. Pero cuando el tiempo de subida de presion es mas de 18 minutos se usara la
siguiente tabla para el caso de pescado de 4 a 8 Ibs.

19 a 26 minutos se adiciona 5 minutos

27 a 33 minutos se adiciona 10 minutos

34 a 41 minutos se adiciona 15 minutos

42 a 48 minutos se adiciona 20 minutos

El tiempo de precoccion se inicia cuando el precocinador ha alcanzado la temperatura o presion de
operacion indicada anteriormente. Es necesario eliminar el aire del interior del precocinador cuando
trabaja a presion manometrica, con la finalidad de prevenir la formacion de bolsas de aire dentro del
equipo una vez cerrado, ya que el aire actua como un aislante que causa una precoccion inadecuada del
pescado y una perdida de calidad debido a la tendencia a la oxidacion del recurso pesquero, en virtud del
grado de insaturacion de los trigliceridos de su estructura muscular.

El procedimiento para alcanzar la temperatura de precoccion es el siguiente:
1. Despues de cerrada la puerta del precocinador, se aseguran hermeticamente las entradas.
2. Abrir las valvulas de seguridad, la de purga y las espitas.




3. Abrir las valvulas de vapor y la de by pass. La valvula de bypass es conveniente que este abierta para
incrementar el flujo de vapor al precocinador de tal manera que se extraiga el aire rapidamente. En este
estado debe permanecer durante un tiempo adecuado para eliminar totalmente el aire.

4. Una vez eliminado el aire, cerrar las valvulas de seguridad,la de purga y regular la salida de vapor por
las espitas.

5. Una vez cerradas las valvulas de fugas de vapor y reguladas las espitas, se inicia el incremento de la
temperatura o presion hasta lograr las condiciones de trabajo. Una vez lograda la temperatura de trabajo
se cierra la valvula de by pass y luego se regula la valvula de vapor a fin de mantener la temperatura o
presion de trabajo.

6. Finalizado el tiempo de precoccion, se cierra la valvula de vapor y se inicia el descenso de la
temperatura o presion, hasta lograr las condiciones ambientales. Luego se abren las puertas del
precocinador y se retiran los carros portacanastillas.

7. ENFRIADO.-

Los carros portacanastillas con su carga de pescado cocido, son colocados en la zona de enfriamiento,
donde se le deja reposar durante un tiempo tal que el pescado adquiere la textura y el enfria-

miento adecuado.

El enfriamiento normalmente se realiza al medio ambiente. En algunos casos los pescados precocinados
reciben el flujo de aire en condiciones ambientales, de los ventiladores que estan instalados en esta zona
de enfriamiento.

8. LIMPIEZA Y FILETEADO.-

Esta operacion tecnologica de limpieza y fileteado se realiza
manualmente. Las operarias conforme van recibiendo el pescado
precocido y frio, proceden a decapitar, eliminar la piel asi como la
carne oscura y las visceras. Luego se divide el pescado en dos
zonas longitudinales siguiendo el curso de la columna vertebral,
obteniendose por division de estas partes longitudinales, cuatro
filetes limpios. Como consecuencia de la limpieza de los filetes, la
carne que queda como desmenuzado es empleado para elaborar
el producto conocido como "grated".

Una vez obtenidos los filetes, se procede a trocear o
desmenuzarlos, segun el tipo de producto final a elaborar. En el
caso de solido, los filetes son cortados mediante el empleo de una
guillotina que mediante el sistema "rachet" permite obtener los
trozos del tamafio adecuado.

El tamafio de los trozos de filetes de pescado para el enlatado de
solido, es el siguiente:

tamafio del envase tamafio del corte pulg.
1/4 Ib. Tuna 718
1/2 Ib. Tuna 11/8
11b. Tall 11/16

Al cortar los trozos quedan residuos de carne blanca, que se utilizan para grated, desmenuzandose
mediante molinos de martillos.

En esta operacion de fileteado, en la zona de Pisco se observa un rendimiento de 15 segundos/sardina x
operario o0 sea 22 minutos/canastilla x operaria. En la zona de Lima y Callao se observa un redimiento de
4 sardinas/minuto x operaria. En la zona de Chimbote se logra un rendimiento de 5 sardinas/minuto x
operaria.

9. ENVASADO.-

Esta etapa tecnologica practicamente se realiza en dos fases. La
primera que podriamos denominar de acondicionamiento y
pesada y una segunda parte que es el prensado propiamente
dicho.

Esta operacion se realiza manualmente, cuando la capacidad de
produccion asi lo permite. En fabricas de gran capacidad se
requiere de un envasado mecanico, que posibilita tener un
trabajo mas adecuado.

Una vez troceado o desmenuzado los filetes limpios de pescado,
son alimentado mediante un sistema de transporte
preferentemente mecanico a la mesa de envasado, donde las




operarias proceden a retirar los filetes 0 desmenuzado que estan siendo movilizados por la faja
transportadora
rumbo a la siguiente etapa.

En la zona de Pisco se observa un rendimiento promedio de 6 segundos/envase x 2 operarias. Cada dos
operarias trabajan un envase realizando la operacion de llenado, pesado y prensado. En la zona del
Callao se observa un rendimiento promedio de 5 segundos/envase x 2 operarias. En Chimbote se

da un rendimiento promedio de 4.5 segundos/envase x 2 operarias. Los envases

una vez ya conteniendo la cantidad de pescado requerido, es transportado hacia la siguiente etapa.

12 LIBEA ATUN
(307 X 113)

EN ACEITE VEGETAL Y SAL

PRODUCTO FILETES LOMITOS SOLIDOS MEDALLON TROZOS TROCITOS DESMENUZADC

PESO PESCADO 176 171 175 174 169 164 149
GRAMOS
TOLERANCIAS % 1.14 147 1.14 1.61 1.66 1.74 1.88
1LIBRA ALTA
(301X 411)
EN ACEITE VEGETAL ¥ SAL

PRODUCTO FILETES LOMITOS SOLIDOS MEDALLON TROZOS TROCITOS DESMENUZADO

PESO PESCADO 410 408 412 398 392 386 360
GRAMOS
TOLERANCIAS % 0.37 0.37 0.36 0.38 0.26 0.52 .55

Imagen de envases: 1 Libra alta (tall) y %2 libraat  un

10. AGOTAMIENTO Y ADICION DE LIQUIDO DE GOBIERNO.-

Esta etapa de procesamiento se efectua comunmente con el equipo mecanico denominado exhauster. El
equipo consiste en un tunel de vapor y para efectuar la evacuacion del aire contenido en el espacio de
cabeza del envase, es necesario que este envase permanezca en el tunel de vapor durante un tiempo
adecuado para lograr el vacio requerido, y tambien se requiere un suministro constante de vapor,
aproximadamente a 10 psig., lo cual quiere decir que la tuberia secundaria de alimentacion de vapor al
exhauster debe estar dotado de un sistema que posibilite disminuir la alta presion de la tuberia principal.
Referencialmente mencionamos que el tiempo de permanencia de los envases de 1/2 Ib. en el tunel de
vapor es de aproximadamente 35 a 60 segundos, cuando la dosificacion del liquido de gobierno se realiza
en caliente (90C) y al salir el envase del tunel d e vapor. En el caso de la dosificacion del liquido de
gobierno en frio y antes de que el bote ingrese en el tunel de vapor, el tiempo de exhausting debe ser de 3
a 5 minutos.

De acuerdo a la normatividad técnica el envase de 1/2 Ib. tuna debe presentar un vacio minimo de 4 -5
pulgadas de Hg. Las exigencias del mercado consumidor fueron de 5 - 7 pulgadas de Hg. En si, el vacio
depende del tipo de producto elaborado y fundamentalmente de la zona de comercializacion.

La industria conservera generalmente disefia el sistema de dosificacion del liquido de gobierno de tal
forma que se dosifique este liquido en caliente, cuando los envases estan saliendo del evacuador. El ritmo
de trabajo del equipo debe ser igual a la velocidad de cerrado de la m quina selladora. El ljquido de




gobierno debe ser calentado en recipientes met licos de material inoxidable y con vapor indirecto;
dosificado a los envases mediante ductos que transportan este liquido mediante la caida de gravedad, lo
que significa que los recipientes deben encontrarse a una altura superior a la del exhauster.

En el siguiente cuadro ilustramos algunos resultados industriales del exhausting y que nos permite
sefialar defectos en la aplicacion de parametros de vacio por caracteristicas inadecuadas del equipo.

CUADRO N°1

VACIO (pulg. de Hg.)

MUESTRA FAB. A FABRICA B FABRICA C
Grated Grated Filetes Grated Filetes
1 25 1.5 7.0 2.0 25
2 1.0 2.0 5.0 25 3.5
3 1.5 1.5 3.0 2.0 3.0
4 7.0 2.0 6.0 2.0 2.0
5 1.5 3.0 6.5 2.3 1.5
6 1.0 25 7.0 1.0 3.0
7 7.0 2.3 6.5 3.0 1.0
8 4.0 3.0 5.0 0.5 1.5
9 2.0 1.0 6.5 1.0 2.5
10 25 2.5 6.0 0.5 3.0
11 0.5 3.0 6.0 0.5 4.0
12 4.5 1.7 7.0 1.0 25
13 5.8 1.5 55 1.0 3.0
14 1.5 25 6.5 1.0 25
15 2.7 1.8 6.5 0.5 3.0

NOTA: Datos tomados de una fabrica conservera

De acuerdo a la normatividad tecnica el envase de 1/2 Ib. tuna debe presentar un vacio minimo de 4 -5
pulgadas de Hg. Las exigencias del mercado consumidor fueron de 5 - 7 pulgadas de Hg. En si, el vacijo
depende del tipo de producto elaborado y fundamentalmente de la zona de comercializacion.

DETALLES EXIGIDOS DE EXHAUSTING.

EMPRESA PRODUCTO Temp. Vacio
T pulg Hg.

SUPERIN Grated de sardina en 100 3-5
aguay sal, 6 onzas

SUPERIN Grated de sardina en 100 5-7
aguay sal,l Ib. tall

SUPERIN Chunk de sardina en 100 3-5
aguay sal, 6.5 onz.

SUPERIN Sardina en salsa de 82-90 5-7
tomate, | Ib. tall

SUPERIN Sardina en salsa de 82-90 5
tomate, 8 onz.

SUPERIN Sardina en salsa de 82-90 3
tomate, 190 g. peso
neto

SUPERIN Grated de sardina en 100 5-7
en aguay sal, | Ib.
tall.

NOTA: Exigencias de Federal Marine Ltd. De Sudafrica.
Por cada 1000 pies se pierde 1 pulg. de vacjo.




11. CERRADO DE ENVASES.-
La conserva de pescado tipo filetes,trozos,trocitos o grated se procesan en envases de %
libra atun

Una vez efectuada la evacuacion parcial del aire contenido en el espacio de cabeza de los
envases y adicionado el liquido de gobierno,
los botes son transportados a la maquina
cerradora ejecutandose previamente al cerrado
en si, la codificacion de las tapas de los envases.

El cerrado de los envases debe ser hermetico, por lo que
durante la produccion debe controlarse constantemente la
eficiencia del cerrado.

El sertido (cierre) de los envases se ejecuta en maquinas
cerradoras semiautomaticas o automaticas, siendo necesario
ejecutarse el control de las medidas de los elementos
conformantes del cierre a fin de determinar el grado de calidad
del cierre hermetico.

B A: LONGITUD DE CIERRE
i | f B: ANCHO DE CIERRE
/g%‘;\\%\/ C: PROFUNDIDAD DE CUBETA
e /\§§§ oo A D: GANCHO DE CUERPO
_ %’é g E: GANCHO DE TAPA
: %”’ F: TRASLAPE
g G: HUECO

ESPECIFICACIONES DE CIERRE 52 mm (202)
PAUTAS DE CONTROL DE PARAMETROS DE CIERRE, CRITICOS Y NO
CRITICOS

PARAMETROS CRITICOS (Controles Diarios)
Ancho de Cierre. 27 Operacion
El Espesor Nominal del Cierre (Ancho de Clerre) se calcula por la férmula:
[3 x Espesor de Tapa (medido)] +
+ [2 x Espesor de Pestaina (nominal)] +
+[0.13 mm (espacio previsto para el compuesto)]

- El espesor de la tapa debe medirse individualmente utilizando galgas o micrémetros apropiados.
- La medida del espesor de Pestaia {envase) se obfiene da la informacién proporcionada por el suministrador

{fabricante).
Hueco (antes de Pasterizacion) 0.10 mm. MAXIMO
Traslape (medida con proyector) 0.75 mm. MINIMO
Penetracion del gancho de cuempo T2 % - 92% (Botes de Hojalata)

72% - 97 % (Botes de Aluminic)

Apriete del gancho de la tapa 100% sin arrugas




OTROS PARAMETROS VERIFICACIONES SEMANALES
Ancho de Cierre - 1* Operacién 210 £ 0.05 mim.
Longitud de Clerre - 17 Operacion 1.95 £ 0.05 mm.
Profundidad de Cubeta - méaximo 6.92 mm
- 17 Operacién

En caso de necesitar corregir los ajustes, debido a que tras la verificacion semanal se encuentran valores de cierre
fuera de especificaciones |, remitirse a las especificaciones y procedimientos de ajuste.

PARAMETROS (Controles Diarios)
OPERACIONALES
Longitud de Cierre - 2* Operacion 255 £ 015 mm.
Profundidad de Cubeta - 2° Op. 586 £ 015 mm.
Longitud del Gancho del Cuerpo 1.60 = 0.20 mm.
Longitud del Gancho de la Tapa 1.60 £ 0.20 mm.
Espacio Libre nominal 0.13 mm

CROWN BeVcan Espafia
Servicio de Asistencia al Cliente

El proceso de sertido o cerrado de los envases tiene por finalidad principal evitar el
ingreso de aire y de diversos contaminantes provenientes del medio exterior al envase
metdlico, que puedan comprometer la inocuidad y calidad del producto envasado

La no recontaminacién del producto final desde su fabricacién hasta su consumo, es
necesaria para que una conserva pueda ser definida como tal, y por tanto ser
tipificado como un producto no perecedero. En consecuencia, el cierre hermético del
envase es un factor necesario a controlar

El cierre de las latas se realiza en dos (02) operaciones (doble cierre); en las cuales las
pestanas del cabezal (tapa) y del cuerpo del envase se enfrelazan y presionan
conjuntamente en cinco (05) capas para formar un cierre hermético que sostenga los
extremos de la lata sobre el cuerpo de la misma

Medida del cierre Valor (pulg) Valor (mm)
Profundidad 0.115-0.127 2.99-3.22
Espesor 0.044 - 0.052 1.11-1.32
Altura 0.107 - 0.124 2.71-3.14
Gancho de tapa 0.070 - 0.090 1.77 -2.28
Gancho de cuerpo 0.070 - 0.090 1.77 -2.28
Traslape 0.048 - 0.056 1.21-1.42

12. LAVADO DE ENVASES.-

Las latas cerradas hermeticamente son transportadas a la maquina lavadora de

envases. Esta maquina consiste en un tunel de lavado, donde mediante tuberias con agujeros de
diametro determinado, se inyecta agua a presion conforme van pasando los envases. El ritmo de trabajo
de esta maquina es igual al de la maquina cerradora.

13. ESTERILIZACION DE ENVASES.-

Los botes lavados son colocados en carros portaenvases, los cuales son introducidos en las autoclaves.
Una vez que se ha colocado la carga admitida por la autoclave se procede a efectuar en si la
esterilizacion que como ya hemos dicho consta de los siguientes pasos:

1. Evacuacion del aire contenido en el interior del autoclave una vez cerradas las tapas del equipo. Esta
evacuacion debe realizarse con la inyeccion de vapor observandose que las valvulas esten abiertas para
permitir la salida del aire.

2. Evacuado el aire durante un tiempo determinado, segun la capacidad del autoclave, se procede a
cerrar las valvulas de salida de vapor, regulando las espitas y la valvula de purga del condensado debe




permanecer parcialmente cerrada durante el proceso de esterilizacion. Luego, se inyecta vapor
elevandose la presion hasta alcanzar la de trabajo.

3. Ya lograda la presion de trabajo del autoclave se procede a regular la valvula de inyeccion de vapor, a
fin de posibilitar el mantenimiento de la presion de trabajo durante todo el tiempo de esterilizacion.

El enfriamiento de la carga del autoclave debe efectuarse inmediatamente finalizada la esterilizacion.
Existen dos procedimientos a efectuar

1.- Terminada la esterilizacion se procede a cerrar la v Ivula de inyeccion de vapor y se apertura la v Ivula
de salida de vapor. Una vez que el autoclave se encuentra a 0 psig. se inyecta agua a la autoclave
mediante una tuberia con un numero y diametro de agujeros determinado, procediendose al enfriamiento
de la carga y posteriormente es retirada del autoclave. En otros casos una vez que el autoclave se
encuentra a 0 psig. se procede a retirar la carga y se ejecuta el enfriamiento al medio ambiente,
rociandole agua. Esta forma de realizar el enfriamiento de la carga del autoclave conlleva cierto riesgo.
2.- Un segundo procedimiento para enfriar la carga del autoclave y que se considera tecnicamente
adecuado, consiste en la disminucion rapida de la temperatura de los envases mediante el denominado
enfriamiento con presion de compensacion y se ejecuta de la siguiente manera: Finalizada la
esterilizacion y manteniendo la presion de vapor del autoclave se procede a inyectar aire de tal forma que
se incremente la presion en 0.5 - 0.8 atmosfera. Una vez inyectado el aire y elevada la presion total del
autoclave se inyecta agua a presion, de tal forma que permita la rapida condensacion del vapor y la
presion del aire compensa la presion interior de los envases, procediendose al enfriamiento por el
contacto con el agua. De esta forma se evita la distension del sertido por la presion de vapor, evitando la
probabilidad de que ingrese agua al interior de los envases con la consiguiente contaminacion que
provocaria.

Esterilizado o tratamiento térmico:

Dependera del tipo de envase y producto. Se lleva a cabo en autoclaves horizontales, verticales y
rotatorios, de contrapresion, de alta temperatura y corto tiempo (HTST), aplicando 10 — 12 Ib/pug2 de
presion.

Tamafo del envase Temperatura () Tiempo (min)
Tuna N1 113 - 115 90 - 100
Tuna N2 113 -115 70 - 80
Tuna N3 113 -115 60 - 70
Tuna N4 113 -115 160 — 180
Y Ib tuna 113 -115 60 — 65
11b tall 113 -115 80 -90
11b oval 113 -115 80-90

14. LAVADO Y SECADO.-
Las latas ya enfriadas son lavados con agua caliente y secadas posteriormente.

15. ETIQUETADO Y EMPACADO.-

Una vez que las latas se encuentran debidamente secadas, se procede al etiquetado. Esta operacion se
puede efectuar en forma manual o mecanicamente, segun el ritmo de produccion de cada ciclo
productivo.




FICHAS TECNICAS / El proceso de fabricacion del e o
pescado en conserva

El procesc comienza de madrugada en las Lonjast
locales.Una vez realizadas las compras de pescado, las
materias primas son trasladadas inmediatamente a la|
factoria, con lo cual se mantienen intactas sus.
propiedades alimentarias. Las condiciones en las gue
llegue el pescade influiran de forma decisiva en la
calidad del producto final.

RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

Esta es la etapa del proceso en la cual las materas primas son recibidas en fa factoria, en esta etapa debemos
controlar s siguentes factares:

Temperatura de materia prima, en los praductos frescos & pescado debe tener una temperatura de entre 090
y 492, en los productos congeizdos la temperatura cebe ser de <-189C. Estos cantroies se tienan gue reslizar en
todas las partidas recibidas independientemente de su procedencia o especie.

Aspecto de la peel y aplastamento en la carne, en =ske caso tenemos gue realzar una observaciin visual del
color de la piel v la muodsidad del pescado, asi coma observar posibles grietas y maguiaduras en la carne os
pescade. Bl pescado debe ge taner |3 piel v la came entera, un color hamogénen sin decoloracionas.

Enranciamianto, absersacibn del color y olor de las ronas subcutdneas Yy extermnas en pescads fresco y
congelady, mprescindible |3 ausencla de zonas amarlkntas an lz carme del pescato, asi camo olor 3 “rancio”.

Es muy importante |2 codificacidn de &S materdias primas a 25 cuales g2 les asigna un ndmera de lobe, mediante &
cual podramas conacer en cualguier momento el historial de ese pescado. Tarea t@mbign muy importante & dal
pesado, con este pese congceremos el rendiments obtendo con cada unidad, date impartants pueRsto que nNos
permitvd conocer qué materas primas son mas nteresantes camprar, atendisnda 2 oS resultados obtenidos. Par
gjemple con @ Cabala {(Scomber Scombrus) de cada kil de pescado en Druto obtendremos 300 gramos de
pescade Ut para | conserva luego abtensmas un rendimients del 30%. Depandiendo del tamafio v de la dpoca de
pasca se pueden Conseguir resultados dlerentes.

B proceso de fabricacidn de s conservas de pescado comienza con bl recepcitn de las distintas materias primas
procedentes de las distintas knjas. Esa materia prima es sometda & una sere de tratamientos antes de su
envasada. Consisten bdskcamente en el lavada, descabezado, coccion, troceads o fleteado.

AN G Gl

LAavaDD

Todos ks pescados que wan ha ser procesados requerirdm un avado, asi como ung observacdn visual de
fresencia de especies diversas ¢ materias extraiias, se daben

AT G LD el

DESCABEZADOD

Observaremos la zona yuguiar de fos pescados decapitados. B dascabezado se realizard medianke cortes limpios
y rectos, sin aplastar o magullar la carne, |2 superficie del corte debe guedar sin asperezas. Sifos cortes producen
desgarmos en @ carne, estos favarecen la entrada en el mdscule de microorganismos prasentes en la superficie.

IR PR RTAE Y

coccion

En esta fase es muy imgartants |z medicidn del tempo de coccitin, i@ medicidn de 2 temperatura del vapor o agua
de cocoidn, medicidn o2 |3 temparatura 08 13 esping central, observaciin visual y i textura de la carme.

Una wer Bmpiaco y descabszado, el pescade &5 colocads manuslmente en les parrilas para ser cocido 2 100 9C
en salmuera o al vapor. La coccidn del pescado es una de l3s partes mas importantss en el proceso de fabricacidn,
na hay ningdn tiempo estimasa, depends siempre del tamafio v la grasa del pescado, luege dependerd de la
procedancia y temporada g2 pesca. Indicar los tempos de coccidn es una tarea muy delicads, un excesa de
cocoién deja el pescada seco ¥ pood jugoso, asl como una perdids de rendimiento. En case de cocer poco el
pescade demingiremas también el rendimiente debido a gue el pescado se desmorona en @ manos de s
operaries, ¢ tendrd un porcenta)e elevado de agua.




Para verficar @ cocoidn se utlizan dos metodos, en ambos sacamas una pieza de 13 balsing de coccidn. Una vez
chienida & pieza podemas, bien observar |2 firmeza y estructura de la came, o bien dvidic el pescado en dos
partes y coger 13 esging central del pescada, quebrar (@ espina y observar & el tenddn del interior de |2 espina
central s& rampe ¢ & estird coOMO wia gama, caso de romgerse sgnificarla gue el pescado adn no esta cocido
perfactaments v requiere mas temps.

A U i
FILETEADD
En esta fase debemos eliminar todas los restos de espinas, visceras, pel ¥ de sangre, asi comao de zanas

oscureridas, Los cortes deben ser realzados ongitudinalmente & cuerpa del pescado, cortes impios, sin desgaros
i £ 2spinas de | cavidad abdominal en las espacies pequefias.

Como ya hemos Comentado, wna ver gue el pescado ha sido cocido, sa |e entrega al equipo de personas
encarpadas del raspado y fileteado que obtendran cugtro fietes mpios de una pieza de pescado cocido. En este
procesd s fietes son cudadosamente impiados, elimnando todas las espings y piel

| ’ .

En esta imagen observamos e pescaso|En esta imagen el pescado esta dividida

abierto &n dos =n dos y ya hemos saparado 2 espina
] - 3

.
N

En esta imagen observamas ks dos En 2sta imagen podemos ver parke de
lletes que se pueden abtener de cada  |los eguipos de seleccion de caldad
unz de las dos piezas a respar, uego de

un solo pescado abtenemos 4 filktes

disponibies para la consarva.

Todos s fetes san pesados y al comparar con los kios brutos podemos cbtener el rendimiento por kbie
fabricado. Los fietes de cada cperario son pesados para poder asi incentivar a aquelos gue obtienen més kios.Las
tablas de productividad son camidadas atendiende al tamaiio y caldad del pescage, cuanka més peguefio sea &l
pescade menos kios de filstes tiens que obtensr el pperario. Los operarios son nformadas ndividualmente cada
mara de su praductiidad.

MR U8 i
ENVASADD

B pescado pequefio debe ser envasado de ung Deza entera, &l tamafio de las piszas de un envase debe ger lo
mas homagénea posible, el ndmers de piezas por envase deniro del mismio lote debe ser similar. Para los tinidos
envasadas en tronco ¢ biague, debe quedar wn espacio suficiente para recibir € liquide de cobertura.

Una ver hemos obtenido s Metes, pasamos 2 recortarlos manualments. Cespueds seran seleccionados y matdos
&N |23 latas o envases de videio, tras aseguramos que &l pescado estd debidamente empacada

En &sta l@mina obs  ervamos  &lEnesta imagen observamos el
ernpaque de una lata redonda, en este|EMPEque de una lata ractangular, con
caso 5 un formato industrial de | kan  |Una cantidad de pescado de 85 gramos




En esta imagen vemos & empaque del
las fletas en un envase & vidria.

A e SO
ADICION DE LIQUIDO DE COBERTURA

En esta fase, nos dsponemos a rellenar el envase con el lquido de
cobertura, que dependiende de los casos serd aceite de oliva, aceite
vegetal, tomate, o escabechs. B Hguide de cobertura cabe oscilar entre &
35% w el 10% de la capacidad del envase, segln producto, forma de
presentacidn, dimensiones del emvase y b indicaco en @ etigeeta, B
tomate se consigue realizando una mezclz con tomate, agua, aceite y
zal, El escabeche i conseguimos mezcando vinages, agua v sal.

MR U8 Gyl

CERRADO ¥ LAVADOD

B hermatieme de la lata vacia debe comprobarse al inicio de |z jomadz
pardmetro de |3 maguing cerradorsinyectando aire 8 presidn, hasta
oeformacitn permanante {0 sobre 2,5 Kgfom2), con el envase
SUMErgido &n agua.
Con el Fquida ya en las latas, éstas son cerradas herméticamente y |
lavadas para CONSeguE UNE DUENE CONSErVaACn . L3 nd recontaminacion
el producte final, desde su fabricacion hasta su consumao, €5 necesaria
para que una conserva pueda ser definida coma tal v por tanto coma un
producto no perecedero. Por elia, & cerre hermético del envase &5 un
factor egencial & controlar. El envase mas frecuente para & consena de
pescads es el metdlico (hojalata o aluminio).

TRATAMIENTD TERMICO Y ENFRIAMIENTO

Finalmente se procede 3 |3 esterlzacidn, mediante @& cusi as latas son depositadas en el Autoclave donde serdn
sometidas a altas bemperaturas durante un tiempa que vara dependiende del tipo de producto. Para que cualquier
aliments en conserva sea absolutaments seguro es condicién necesarna gue al producto haya sido sometido a un
tratarmiento térmico suficiente para efminas todos los microgrgansmos patdgencs v sus formas resistentes, Bl
mds conpoido de éstos, y que se toma como referencia, es & Clostridivm botulinum. Bl llenado v cerrado de
envases debe ser continwa, realizdndose B esterilzacién inmediatamente después e campletarse &l ndmern de
ENVAses NeCesario para carpar & autoclave. Bl tempo desde gue se cerrd el primer envase hasta que se incia la
esteriizacion debe ser nferior & una hora, En ningdn case deben quedar envases sin tratar al fingizar 2 jornada.
Todos los envases cargados en un sutocave deben ser de lzs mismas dimensiones ¥ can el miEmo producto ¥
figuido de cobertwra, Podriz admitirse en cestas diferentes o en productos diferentes siempre gue el proceso fuera
déntico. Bl enfriamiento debe ser muy rdpdo, Beganda a s 409C en & centro del envase an menos de 10
minutas [ degendienca del tamaiio del envase). Supone reduc |2 temperatura interior del autoclave 1 & 2 minutos.
B sgua de refrigeraciin debe estar clorada y siempre debe utilzarse agua patable v bmpia, tanta en el enfriamients
oef sutociave coma en los bafios poskeriores de los envases,

Una wez esterizadas y enfriadas, las &tas son kmpladas, marcadas con un numero de lote, estuchadas,
etiquatadas, quedando asi istas para &l consuma

Observamos los envases va estuchados|Observamos una Conks FII'ES-Eﬂ]‘.aC'liI'I
¥ elquetados o2 lz conserva en vidrio

El contenido minimo del etiquetado serd:
Denominacidn del producto, ferma de presentacidn, pesos neto y escurride, capacidad normaizada del envase,
relacidn de ingredientes, entificaciin del fabricante y fecha de consuma preferente,




