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RESUMEN

El principal atractivo del presente estudio muestra procedimientos para
producir y exportar semiconservas de anchoa usando la anchoveta de origen
peruano, las cuales respondan a las exigencias internacionales de salud e
higiene ambiental y ofrecer al consumidor un producto natural y sin aditivos

artificiales.

Los productos de anchoas, no se someten a un tratamiento térmico suficiente
para garantizar su estabilidad a temperatura ambiente, por lo que deben
conservarse siempre en refrigeracion. Este tipo de productos se denominan

semiconservas.

La elaboracién de las anchoas es un trabajo artesanal, meticuloso y siempre a
mano. El resultado y calidad final del producto dependera de la habilidad,

limpieza y cuidado de manipulacién.

En este estudio se detalla el proceso de la anchoa, cuando se cuenta con
mucha pesca (un método opcional), para salazonar de manera mas rapida, en
el cual se omite la parte de la operacion del salado - relleno, para este proceso
se tuvo que acondicionar el barril y ajustar parametros con el fin de no desviar
la calidad del producto terminado y asi aprovechar el recurso anchoveta

cuando es temporada.

Este proceso opcional resulto muy beneficioso porque se obtuvo mas producto
y se pueden almacenar los barriles por meses a 22°C, asi retardar la

maduracion y sacar los barriles que se van a trabajar en los periodo de vedas.



LLINTRODUCCION

El proceso de elaboracién de “anchoa” incluye un préceso relativamente
rapido de penetracion de sal en el masculo del pescado, seguido de una
etapa de maduracién lenta que puede extenderse por varios meses,
dependiendo de las caracteristicas fisico-quimicas y estacionales de la
especie utilizada. El pescado madurado, definido técnicamente como una
semiconserva, presenta al final del proceso una textura “tiema”, su came
se separa facilmente de los huesos y adquiere un sabor y “bouquet’

especiales.

A diferencia de las conservas, las semiconservas, como por ejemplo, las
anchoas, no han sido sometidas a tratamiento térmico para destruir los
microorganismos (por lo que, para su mejor conservacion, deben ser
guardadas en frigorifico), sino a un cuidadoso proceso de salazén, en el
que son dispuestas cohcéntricamente entre capas de sal en barricas, y
donde, perfectamente cerradas y sometidas a presién, se mantienen,
normalmente, durante varios meses. Luego de esta fase, son lavadas,

secadas y se procede a su limpieza a mano.

El proceso de maduracion se evalGa por las caracteristicas de adherencia
del musculo a la columna vertebral, textura, color, olor y sabor, lo cual se
detalla mas adelante.
La elaboracién de anchoa, constituye una actividad de gran tradicion
industrial en paises como Espafia, en donde se procesa a partir de una
especie comunmente conocida como boquerén o bocarte (Engraulis

encrasicholus). Sin embargo, la relativa escasez e irregularidad en el




suministro de materias primas y un mercado importante en el ambito
internacional, ha determinado que la actividad industrial cobre popularidad
en paises como Argentina, Chile y Pertd, en donde se utilizan otras
especies del género Engraulis como la anchoveta argentina (Engraulis
anchoita) y la anchoveta peruana (Engraulis ringens), las cuales tendrian
que ver modificadas ciertas etapas del proceso para conseguir un filete de
caracteristicas similares a las obtenidas a partir del “bocarte”.
Por el lado del recurso, en el mar peruano es donde probablemente se
encuentran los mas importantes “stocks” de anchoveta (Engraulis ringens)

del mundo.

Sin embargo, la industria desarrollada sobre la base de este recurso se
encuentra ligada exclusivamente a la manufactura de harina de pescado, la
cual comparada a productos como la anchoa, constituye un bien de bajo
valor agregado. Desde hace algunos afios se ha iniciado una corriente
favorable, impulsada desde el ITP, que promueve la utilizacion de
pequefios pelagicos en la produccion de alimentos de consumo directo,

entre los que destaca la anchoa y otros productos enlatados tipo conserva.



il. OBJETIVOS
2.1. OBJETIVOS GENERALES

v' Contribuir con la mejora de la calidad y rendimientos en el
proceso de produccion.

v' Dar a conocer el proceso de produccion de semiconservas de
anchoa como alternativa de un mejor aprovechamiento del
recurso hidrobiol6gico con fines de exportacion.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

v" Conocer los métodos de analisis e interpretacion de datos en
muestreos aplicados durante el proceso.

v Describir el proceso productivo para la elaboracién de
semiconservas de anchoa.

v" Describir los controles estandarizados que se aplican al
proceso de elaboracion de la semiconserva acorde con los
requerimientos de calidad que exige el mercado.

v' Evaluar técnica y econdbmicamente la propuesta de un método
opcional de acondicionamiento de la materia prima.

lil. ANTECEDENTES BIBLIOGRAFICOS
3.1. SALAZON DE PRODUCTOS PESQUEROS

Segun Erich Liick y Martin Jager (2000), la salazon del pescado es
un método de conservacidon sumamente antiguo. En el caso de los
productos del pescado la sal comun ha mantenido su gran

importancia como conservante hasta la actualidad.



La sal se usa principaimente para conservar arenques aunque
también anchoas, sardinas, bacalao, salmén y huevas de pescado.
Desde el siglo XIV (Willem Beukelzoon, Bierviiet, Holanda) los
arenques se han limpiado y eviscerado antes de salarlos, es decir,
que se eliminan los érganos internos, aparte de las huevas. La sal se
afiade a bordo del pesquero o al desembarcar las capturas. Puede
hacerse en forma sélida (salazén seca) o salmuera (salmuera de
salazon). En el salado seco, el tamario de grano de la sal tiene cierta
importancia. La sal demasiado fina penetrara en el pescado mas
rapidamente y el pescado se deteriorara de afuera hacia adentro. Si
se emplea sal demasiado gruesa, se corre el riesgo de que la

distribuciéon no sea uniforme.

Entre los diferentes grados de salazén hay que hacer una distincion.
La adicién de 0,5 al 2% de sal comun, en relacién con el peso del
pescado, que puede hacerse en el mar, representa del 0,7 al 3% en
el agua del tejido del pescado. A -esta concentracion, la sal comun
sola no proporciona suficiente proteccién frente a la alteracion
microbiana. El pescado ademas debe refrigerarse y aun asi su vida

atil es breve.

La salazon ligera conlleva la adicion de alrededor del 10% de sal
comun en forma seca o disuelta, respecto al peso del pescado, en
todo caso menos del 20% respecto al agua del tejido del pescado.
Productos tipicos manufacturados por salazén seca son el arenque

de Holanda y el de Alemania. No obstante, incluso la concentracion



de sal usada en este caso sOlo permite una proteccién limitada

frente-al ataque microbiano.

La salazén moderada, por otra parte; implica la adicion de menos
del 20% de sal, respecto al agua del tejido del pescado, aunque la
concentracion salina es mas alta que en la salazon ligera. Las
soluciones de sal comun usadas en la salmuera de salazén son del

15 al 18%.

La salazén intensa supone la adicibn de sal comin en
concentraciones superiores al 14%, respecto al musculo del
pescado, o 20 a 24% respecto al agua del tejido del pescado. El
pescado fuertemente salazonado sirve como materia prima para el
ulterior procesado y resiste la alteracidbn microbiana durante un
tiempo considerablemente mayor. Sin embargo, el crecimiento de
microorganismos halotolerantes o halofilicos no es imposible en
estos productos. Para reforzar su conservabilidad ain mas, el
pescado también puede desecarse, como se practica, por ejemplo

en el bacalao salado y seco.

La sal comun es también un importante conservante de las huevas
de pescado y del caviar (contenido salino 3-10%), anchoas, pastas
de pescado (contenido salino hasta el 20%) y semiconservas de
pescado (contenido salino 2-5%). por varias razones, en el ultimo
caso la sal comun raramente se emplea por su accion conservante,
sino que se usa en conjuncién con otras sustancias conservantes

tales como el humo, acido bérico (caviar), salitre (anchoas), acido



acético, hexametilentetramina, &acido benzoico y acido s6rbico
(marinados), asi como también aceite (sustituto del saimén en

aceite).

3.1.1 GENERALIDADES

Segun Bello Gutiérrez (2000), las salazones y curados €s uno
de los métodos mas antiguos para conservacién de carnes y
pescados. El alimento se somete a los efectos del cloruro
sédico (sal comun) que no solo prolonga su vida util, sino
también proporciona caracteristicas particulares en cuanto a
sus propiedades sensoriales, dando lugar a las denominadas
salazones.
Cuando se combinan los efectos de la sal con una pérdida de
agua, facilitada por las condiciones ambientales, se habla de
curacion, porque en el producto tiene lugar un proceso en el
que se desarrolla una maduracién-desecacion.
El empleo de la sal comun responde a tres motivos esenciales:
a) Accion sobre el sabor, al que hace mas atractivo. Su gusto
salado es aportado por el catidbn Na+ libre. La intensidad de
sabor salado que manifiesta el alimento tratado con sal
depende de la dosis empleada, que debera variar de
acuerdo con varios factores vinculados al producto:
- Contenido en proteinas, que suele formar complejo con el

cation sodio.



b)

-Temperatura a la que se va a consumir, pues en caliente
se inestabiliza el complejo anterior.
-Contenido en grasa, que cubren las papilas gustativas y
las hace menos sensibles
-La acidez, que también rompe el complejo del catién sodio
con las proteinas.
Accion sobre las propiedades del tejido muscular de cames
y pescados.
Permite la solubilizacién de las proteinas miofibrilares del
tejido muscular, que tienen unas excelentes propiedades
emuisionantes y ligantes. La solubilizacién resulta méaxima
para concentraciones del 4 % de sal en la fase acuosa.
Aunque no es soluble en las grasas, si lo hace en la trama
proteica que rodea a las células adiposas y favorece que
los lipidos insaturados se enrancien. Ademas incrementa el
poder de retencibn de agua, reduciendo asi la
disponibilidad de la misma.
C) Accidn sobre los microorganismos. La sal no mata a
los microorganismos pero frena el desarrollo de muchos de
ellos, al reducir la disponibilidad del agua. Su accién es una
funcioén de la concentracién en la fase acuosa (Tabla N°01),
es decir, su % de salmuera estimado de acuerdo con la
ecuacion [1].

% CINa

% de salmuera = X100 1
%CINa + %H20




La sal comun desempefia un papel primordial en la
elaboracién de productos conservados a base de cames y
pescados, no solo por su aportacion al sabor, sino también
por contribuir a unas propiedades fisicoquimicas
especificas y su efecto nocivo sobre muchas especies de
microorganismos.

En la industria se emplea varios tipos de sal (cloruro
sédico), cuyas propiedades dependen de varios factores:
origen (sal marina o sal gema), modo de obtencién y
tratamientos recibidos. En cuanto a pureza, la sal es
susceptible de contener variables niveles de impureza,
entre 0,1 y 8%, debido a la presencia de otras sales, tales
como el cloruro magnésico y los sulfatos de sodio,
magnesio, calcio, etc.

Dichas impurezas representan serios inconvenientes a la
eficacia de la actividad del cloruro sédico, pues entre otras
cosas pueden obstaculizar su solubilizacion y afectar a la
permeabilidad de las células de los tejidos musculares de
carnes y pescados.

La sal comun se comercializa bajo diversas formas (fina, en
grano, cristalizada), todas ellas higroscopicas, en que la
granulometria desempefia un importante papel en la
velocidad de su solubilizacién que sera tanto mas rapida
cuanto mas fina. Su gran solubilidad en agua, apenas varia

con la temperatura.



El tratamiento de carnes y pescado solamente con sal
comun constituye lo que se denomina salado, pero cuando
ademas de cloruro sédico se adiciona nitratos y/o nitritos se
consigue los que verdaderamente se conoce como
salazon. Las propiedades de estos productos se deben a
las acciones complementarias de la sal comin asociada
con nitratos y nitritos, aunque de modo eventual pueden

intervenir otros aditivos, como los azlcares.

Cuadro N°01: Relacién entre concentracién de cloruro
sédico en la Fase acuosa de cames y pescado y la

poblacién microbiana

Concentracion en Consecuencias microbioldgicas

la fase acuosa (%)

0-5 Muy poco efecto

5 Detencion del desarrollo de Pseudomonas
responsables de coloraciones verdosas.

10 Minima actividad de bacterias anaerobias
tipo Clostridium.

10-15 Desarrollo preferencial de las especies
Lactobacillus, Micrococcaceae y
Staphylococcus.

>20 Inhibicibn de casi todas las bacterias.

Solamente se desarrollan levaduras y
mohos.

Fuente: Bello Gutiérrez, 2000



Juan A. Ordofiez (1998), La tecnologia del salazonado
esta sobre todo gobernada por el tamario del pescado y el
contenido de grasa. Los peces pequefios y los planos finos
pueden salarse enteros pero los de tamafo mediano o
grande deben ser eviscerados, abiertos o fileteados antes
del salado o, de lo contrario, la sal no penetrara lo
suficiente para evitar la alteracidén en el centro de la pieza.
En el caso de los pescados grasos debe evitarse el
contacto con el aire para prevenir el enrancia miento
durante y después del salado.

El proceso de produccion de pescado salado comprende
tres etapas: colocacién del pescado en sal o salmuera,
formacion del sistema salmuera-sal-pescado y, por ultimo
la maduracién del pescado salazonado con modificaciones
del sabor y aroma. Estas etapas no son consecutivas ya
que la maduracién se -inicia en el momento en que el
pescado entra en contacto con la sal.

La formacion de una solucién de NaCl es indispensable
para el transporte de la sal y agua en el seno del sistema
pescado-sal; se produce una difusion de sal hacia el
interior del pescado y una salida del agua del producto que
pasa a formar parte de la salmuera.

El efecto conservador del pescado se debe a la

disminucién de la a del producto debida a la deshidratacion
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parcial del mismo y a la concentracién de solutos (sal) en el
interior del pescado lo que inhibe el crecimiento de muchas
de las bacterias alterantes e inhibe también ciertas

reacciones enzimaticas.

Norman W. Desrosier (1994), la sal 'puede actuar en
varias formas para inhibir el crecimiento microbiano y
preservar el alimento. Quiza lo que es mas importante,
reduce la cantidad de agua disponible a los
microorganismos para los procesos de crecimiento. El
término “actividad del agua” (aw) se usa para expresar
numéricamente el grado en que el agua del alimento esta
disponible a los microorganismos y es aplicable cuando se
encuentra presente sal (u otros solutos) con el fin de
“secar” el alimento.

los iones sodio y cloruro especiaimente el ultimo, cuando
se encuentran presentes en concentracion suficiente,
también inhiben algunos microorganismos
independientemente de los cambios en el valor de aw del

alimento.

3.1.1.1 DEFINICION DE MATERIA PRIMA
Instituto del Mar del Peru (1996)
Términos similares: Anchoveta, anchoa
peruana. Las anchovetas pertenecen al género

Engraulis que caracteriza a la familia, son de los

11



peces pelagicos de mayor importancia pesquera
por los grandes volimenes de captura anual en
los diferentes mares del planeta su cuerpo es
semejante al de la sardina, aunque mas cilindrico,
no comprimido y anchos musculos que permiten
la obtencién de gruesos filetes que se puedan

salar faciimente.

Viven en aguas oceanicas con temperaturas
superficiales entre los 14.5 y los 20°C, formando
cardumenes que pueden realizar migraciones
acercandose a las costas. La anchoveta adulta es
un pez de bellos colores cuyos costados y vientre
son plateados, el dorso de un verde brillante y las

aletas de tonos claros.

La anchoveta vive hasta los 3 0 4 afios de edad y
en su etapa adulta, alcanza una longitud que
oscila entre 12 y 16 centimetros. Se reproducen
en cualquier época del afio, sin embargo, los
mayores desoves se producen, uno al final del
inviemo y otro al final del verano. Una hembra
adulta produce millares de huevos durante su
vida, desovando en la superficie y hasta $0

metros de profundidad.

La Anchoveta peruana pertenece a la familia de la

anchoa. Se encuentra en el sudeste del océano
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Pacifico, principalmente a una distancia de hasta
80km de las costas de Peru y Chile. Es muy
popular ya que constituye una fuente importante
para la fabricaciéon de harina de pescado, siendo

ademas una de las de mayor calidad del mundo.

3.1.1.2 Antecedentes Biolégicos Pesqueros:

Nombre Cientifico: Engraulis ringens

Nombre Comdn: Anchoveta, Peladilla (juveniles)
Nombre Inglés: Peruvian Anchovy

Simil de importancia internacional:

Engraulis japonicus (Japén), Engraulis mordax
(USA),

Engraulis encrasicolus(EUROPA).

Distribucién geogréafica: Desde Punta Aguja (Peru)
hasta Talcahuano (Chile).

Localizacion de la Pesqueria en el Peru:
Chimbote, Huarmey, Supe, Huacho, Callao, Pisco
e lio.

Figura 01. Anchoveta (Engrauilis ringens)
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3.1.1.3 Composicién Quimica y Nutricional:

Cuadro 2. Composicién Proximal en 100g de parte comestible

Componente ' Promedio (%)
Humedad 70,8
Grasa 8,2
Proteina 19,1
Sales Minerales 1,2
Calorias (100 g) 185

Fuente: Instituto del Mar del Peru, 1996

Cuadro 3. Composicién de Acidos grasos en 100g de parte comestible

Acido Graso Promedio (%)
C14:0 Miristico 10,1
C15:0 Pentadecanoico 0.4
C16:0 Paimitico 19,9
C16:1  Palmitoleico 10,5
C17:0  Margarico 1,3
C18:0 Estearico 46
C18:1  Oleico 12,3
C18:2 Linoleico 1,8
C18:3 Linolénico 0,6
C20:0 Araquico 37
C20:1 Eicosaenoico traz.
C20:3 Eicosatrienoico 1,3
C20:4 Araquiddnico 1,0
C20:5 Eicosapentanoico. 18,7
C22:3 Docosatrienoico 1,1
C22:4 Docosatetraenoico 1,2
C22:5 Docosapentaenoico 1,3
C22:6 Docosahexaenoico 9,2

Fuente; Instituto del Mar del Pert, 1996
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Cuadro 4. Componentes minerales en 100g de parte comestible

Macroelemento Promedio (%)
Sodio (mg/100g) 78,0
Potasio (mg/100g) 2414
Calcio (mg/100g) 77,1
Magnesio (mg/1 009) 31,3

Fuente: instituto del Mar del Pera, 1996

Cuadro 5. Composicion fisica de la Anchoveta

Componente Promedio (%)

Cabeza 16,4
Visceras 14,3
Espinas 9,9
Piel 6,5
Aletas 3,0
Filetes 46,7
Pérdidas 3,2

Fuente: Instituto del Mar del Pert, 1996

Cuadro 6. Caracteristicas fisicas y organolépticas: Filete

Textura Firme
Espesor (rango, cm) 05-1,0
Longitud (rango, cm) 6,0-13,0
Peso (rangng? 6,0-10,0

Fuente: Instituto del Mar del Perti, 1996
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Cuadro 7. Densidad de productos pesqueros

Producto Densidad (Kg/ m3)
Pescado entero 910
Pescado entero con 801
hielo

Harina de pescado en 520-720
poivo

Harina de pescado en 600-800
pellets

Aceite de pescado 1900-930

Fuente; Instituto del Mar del Pera, 1996

Cuadro 8. Rendimientos seguin composicion

Producto %

Eviscerado 82-88
Eviscerado descabezado 59-68
Filete con piel 40-45
Harina de pescado 21-25
Aceite de pescado 2-5

Filete mariposa ahumado 28-32

Fuente: Instituto del Mar del Pert, 1996
3.1.1.4 Importancia de las conservas de Anchoa

Las conservas de anchoveta, producto altamente
nutritivo y de menor costo de produccién pues la
anchoveta se encuentra cerca de nuestras costas
lo cual implica menor utilizacion de combustible
en comparacién con la captura de sardina, jurel y
caballa. La anchoa en conserva es muy saludable

desde el punto de vista alimenticio y nutritivo. Es
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un pescado azul, rico en omega 3, una grasa
poliinsaturada con demostrados beneficios para el
corazon, puesto que ayuda a reducir los niveles
de colesterol y de triglicéridos en sangre y reduce,
por tanto los riesgos de infarto de miocardio.
También contiene proteinas de elevado valor
biolégico y minerales como el calcio, el magnesio
y el yodo. Las vitaminas del grupo B (B, B2 y B3)
también estan presentes en esta conserva. El
filete de la anchoa es natural y sin aditivos
artificiales; aromatico por su contenido y tipo de
grasa. Contiene un alto porcentaje de proteinas y
Omega3. Se prepara en una gran variedad de

formas.
3.1.2 Participacion exportable del producto anchoa

Las exportaciones pesqueras se sustentan en los productos de
consumo humano indirecto, como harina y aceite de pescado,
mientras la participacion de los productos para consumo
humano directo es baja, aunque su participacion esta
creciendo.

La anchoveta es la principal especie en las exportaciones
pesqueras, casi el total de la extraccién de la anchoveta es
utilizada basicamente para la produccién de harina y aceite de

pescado (ministerio de la producciéon 2006).
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Cuadro 9: Utilizacién de recursos pesqueros, 1996-2006 (miles de tm)

Afios

1996 | 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006
Tipo de utilizacién o .
, :'_cops_"umo humano directp‘ (CHD)
Enlatado 214 352 218 205 223 175 60 ] 168 83 89 232
Congelado 223 209 129 114 141 199 185 185 308 322 456
(;urado 46 41 ‘ 41 51 51 55 49 49 50 48 51
Fresco 2637 7270 263 273 N 333 358 324 348 36? B 312 372
Total 746 872 651 643 748 787 618 750 808 7711 1111
Porcentaje CHD 8 11 15 8 7 10 7 12 8 8 16
Consumo hmhano"indii'egto (CHI) k ) 7
f\pchoveta 7460 | 59231 1206 | 6732 9556 6348 | 8083 | 5336 | 8 7?? 8628 5884
Otras especies 1311 ] 1076 | 2491 1056 357 860 74 12 14 0 4
Total 8771 | 6999 | 3697 | 7788 ‘9‘ 913 7208 | 8157 | 5348 | 8811 | 8628 | 5888
Porcentaje CHI 78 B 75 28 80 90 79 92 A 88 91 92 84
Totigeneral | o5 | 7o71 | asss| sus1 | 1061 | 7995 [ w775 | 609 | o619 0399 | 6999

Fuente: Ministerio de la produccion, 2006.
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Se puede comprobar los datos mencionados tomando como
muestra el desembarque de recursos hidrobiolégicos de los
primeros meses del aflo 2007. De esta informacién, 99% de la
totalidad del desembarque de la anchoveta es utilizada en la
produccion de harina; y el resto, en tipos de productos
diferentes como enlatados, congelados, frescos y curados,

estos ultimos son solo 0,1% del total del desembarque.

Pertenecen al tipo de producto curado los siguientes productos:
pescado fresco salado, salpreso, salado, seco y seco salado,
destaca la produccién del denominado salado-madurado de
anchoveta (anchoado), el cual es elaborado en forma artesanal.
En la preparacion de alimentos, el curado hace referencia a
diversos procesos para preservar o dar sabor, especialmente a
la carne o al pescado, afadiendo una combinacion de sal,
azucar y nitrato o nitrito. Muchos procesos de curado también
incluyen el ahumado de alimentos. |

En el mundo, el procesamiento de la anchoa es muy similar
pues la participacién de maquinarias es minima. La produccion
de anchoas en el pais se abastece principaimente de la
anchoveta extraida dentro de las cinco millas, debido a que no
se permite a la industria harinera abastecerse de anchoveta en

dicha zona.
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Respecto del uso de la anchoveta como materia prima para la
produccion de anchoas frente a la harina de pescado, su
rendimiento es mas beneficioso. Mientras que con 4,5
toneladas de anchoveta se obtiene una tonelada de harina que
se exporta a un precio promedio de 541 dodlares, con cinco
toneladas de anchoveta se logra obtener una tonelada de
conservas de anchoa, envasada en vidrio, que puede
exportarse hasta en 10 215 dblares la tonelada, y el

desperdicio es aprovechado para la fabricacién de harina.

Cabe resaltar que el impacto sobre la salud ambiental y
humana es mayor en la produccién de harina de pescado.
Segun Majiuf (2006), los liquidos que proceden de las plantas
industriales con altos contenidos organicos resultan en una
mortalidad masiva de recursos de la pesca artesanal y la
acuicultura, lo que significa pérdidas de millones de délares y
serios impactos sociales. Asimismo, las emisiones aéreas de
las plantas de produccidn resultan en una mayor presencia de
enfermedades dérmicas y respiratorias en las poblaciones
aledanas.

3.1.21 <CTamiparacion de la anchoa peruana frente a

productos similares

Las anchoas de alta calidad se distinguen poi-
eUna textura flexible y firme. No deben estar
acartonadas o tiesas.
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eColor que va del marrén rojizo a un color claro
caramelizado.
eL0Os aromas y los sabores del aceite, la sal y el
pescado deben estar equilibrados.
eLas anchoas del Cantabrico (Engraulis encrasicolus)
gozan de la maxima reputacion entre los aficionados
a la buena mesa.
La anchoa peruana se encuentra en el puesto cinco del
ranking mundial de calidad de anchoa, como se observa

en el cuadro 10.

Cuadro 10: Calidad de la anchoa peruana

Ranking mundial de calidad de la anchoa
1) Engraulis encrasicolus  |Espafia y Francia
2) Engraulis japonica China y Japon
3) Engraulis capensis Marruecos
4) Engraulis anchoita Argentina
5) Engraulis ringens Pert y Chile

Fuente: Asociacidon de Productores de Anchoas del Peru, 2007.

Segun Prisco S. A. C. (2007), una de las principales empresas exportadoras
de productos de anchoa, la anchoa peruana tiene la apariencia de un pescado

negro y pequerio, ademas de tener un sabor fuerte.
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3.1.2.2 Analisis de la situacion actual de la anchoa en el

-

Perti

El total de desembarque de anchoveta utilizada para
la produccion de anchoa durante el afio 2004 y 2005
ha sido de 14 865 tm, y de enero a junio del afio 2007
se ha desembarcado 4243 tm, segun el Ministerio de
la Produccion (2007). De acuerdo con Hugo Vernal
(2007) y las entrevistas realizadas al personal del
Instituto Tecnoldgico Pesquero y la empresa Pesquera

Hayduk, se puede concluir lo siguiente:

¢ Existe una falta de capacitacién en la extraccién de
la anchoveta, lo cual es un factor principal para
conocer la exigente calidad y la higiene que

requiere la anchoa.

oEs necesario estar al tanto de las exigencias de los
clientes con respecto del abastecimiento de anchoa
durante el afio, de este modo puede crearse
confianza en los clientes acerca de |la entrega de los
pedidos pactados, la estandarizacion de la calidad y

la inocuidad del producto.
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¢ Falta de equipos para el control y la certificacion

quimica y microbiolégica del proceso de anchoado.

¢ Es necesario lograr diversificar las presentaciones
de la anchoa y no solo aumentar los volimenes de

filetes de anchoas exportados.

e La banca no esta familiarizada con el negocio de la
anchoa, por lo tanto la tasa de interés para el capital
de trabajo y las nuevas inversiones para activos es
alta, y el peor escenario para cobrar el producto

despachado es un afio.

Para ser competitiva, la anchoa peruana necesita:

eLa incorporacion de los productores de anchoas a
sistemas de certificaciéon de la calidad, debido a las

exigencias del producto.

eInfraestructuras adecuadas que garanticen Ila
inocuidad del producto y un ambiente seguro para

el trabajo.

e Producir anchoas de calidad, respetando su origen
artesanal e implementando mejoras continuas a

través de la aplicacion de nuevas tecnologias, lo
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3.1.23

que llevara a garantizar la satisfaccion de los
clientes, el bienestar de los empleados, Ila
rentabilidad del negocio y la buena imagen de la

empresa y el pais.

eLograr productos finales de alta calidad y mayor
valor agregado en diversos envases. hojalata,

aluminio, vidrio.

eHacer conocida la anchoa peruana, trabajando en

forma conjunta con los organismos
gubernamentales del Perli que se interesen en el
producto como divisa econdémica. Apoyarse en la
asociacion con diplomaticos, camaras de comercio
y consulados, quienes tienen delegaciones en

diversos paises, para presentar el producto.

Analisis de la exportacién de anchoas peruanas

La demanda de anchoas, tanto en salazén como en
conserva, tiene una tendencia creciente debido a
diversos factores, entre los cuales estan: el
incremento de la demanda del mercado espariol por
la veda de su anchoa; el aumento de los paises
importadbres, ya que en el 2005 fueron seis, en tanto

que en el 2006 sumaron doce.
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En el afio 2005, la exportacion de anchoas liegé
cerca al 2% del total de las exportaciones de
productos no tradicionales en el sector pesca
(Aduanas, 2007). Se exportd alrededor de mil
toneladas de anchoas en conserva y saladas por
aproximadamente 6,6 millones de dblares.

En el afio 2006, las exportaciones pesqueras
registraron un récord histérico al alcanzar los 1750
millones de délares, 7% mas respecto del afio 2005,
segun Prémpex (2006). Este resultado se explicd por
el aumento en 31% de las ventas externas de los
productos de consumo humano directo no
tradicionales, que alcanzaron 435 millones de
déblares y fueron la cuarta parte del total de las ventas
del sector. Las anchoas en salazdén y envasadas se
acercaron por primera vez a los 10 millones de
délares y fueron 2,3% del total de las exportaciones

de productos no tradicionales en el sector pesca.

Los mercados principales de anchoas saladas son
Espafa, que concentra 72% del total, seguido por
Italia con 14%; en el caso de las conservas de
anchoa, los mercados son liderados por Espafia con
49% del total de las exportaciones, seguido por italia

con 22% y Francia y Brasil con 8%.
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3.1.2.4

Se debe apostar por fomentar las ventas de los
productos con valor afadido. En el mundo, la
presentacion con mayor participacion en el mercado
de anchoa y la méas comercializada es la conserva de

anchoa.

Andlisis de tas empresas exportadoras de

anchoas

La estrategia ’de las empresas es producir cada vez
mas conservas de anchoa con mayor valor
agregado: Este valor ‘agregado significa utilizar
menos pescado, mas condimentos y otros productos
peruanos como aceitunas o- alcaparras, salsa de
tomate, salsa picante, preparaciones listas para
comer, piqueos; ademas de la incorporacién de latas
«abre féacil», lo que permitira asegurar buenos
precios; y un méyor cuidado por la materia prima-que

es limitada.

Las principales empresas exportadoras de- anchoa
son: Prisco S. A. C, que tiene 36% del total de
exportaciones,; seguida porCohservera Garrido S. A,
con 24%; Anchoveta S. A. C, cerca de 19%; y
Pesquera Hayduk, con 15%.
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Los principales destinos de exportacion de la anchoa
peruana fueron 12 paises, entre los cuales destacan
Espafia e Italia, que reGnen 79% del total ' de

exportaciones.

-'3.2.  DESCRIPCION Y USO DEL PRODUCTO:"
3.2.1 DESCRIPCION DEL PRODUCTO:

Los productos elaborados son principalmente semiconservas
de Anchoveta (Engraulis ringens) tipo anchoa: Pescado
salado — Madurado {descabezado y eviscerado) y filetes en-

aceite vegetal.

a. Semiconservas de anchoa descabezada y eviscerada:
Semiconservas para consumo humano, cuyo proceso se
basa en deshidratar el pescado por accién de la sal a
niveles aceptables por el consumidor. El producto es
obtenido-de' la- especie Engraulis ringens (anchoveta), que-
ha sido descabezado, eviscerado y desangrado vy
deshidratado con solucién salina saturada y envasado en
barriles con sal (salazén en pila himeda). |
El producto es presentado en barriles de aprox. 240 kg, y

bolsas envasados al vacio.
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b. Semiconservas Filete de arichoa'-'en‘ aceite vegetal:
Semiconserva para consumo humano elaborada a partir de
la anchoveta descabezada eviscerada, tipo anchoa;
habiendo alcanzado el madurado 6ptimo luego fileteado y
enlatado con adicion de aceite vegetal.

El producto es presentado en envases de hojalata
electrolitica, recubierta internamente con barniz 6 frascos
de vidrio. Cada envase es codificado por impresion de
clave con inyedor de tinta, que’ identifica a la- empresa y-
lugar de produccion, tipo de producto, liquido de gobierno,
fecha de produccion y de vencimiento.

No es producto téxico, siempre y cuando se trabaje en
base de materia prima que cumpla con-los parametros de
frescura. El adecuado deshidratado (salado), envasado y
séllado del producto son requisitos indispensables para el
consumo directo de este, considerandose que es un
alimento de ALTO RIESGO.

PESO NETO Y ESCURRIDO: Estan dados segun la
presentacion del producto, el 58 % de peso escurrido para
envases menores de 100 gr de capacidad y el 65 % para
envases entre 100 — 300 gr de capacidad y 56 % para-
frascos de vidrio.

El tiempo de vida Gtil de semiconservas enlatadas es de 24

meses después de sellado manteniéndose en refrigeracion
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ertre 5 a 12°C, siempre que el envase mantenga su

integridad.

 3.2.2 'USO DEL PRODUCTO:

El producto sera consumido por publico general, a
excepcion de las personas inmunodeficientes y pacientes
post-operatorios. ‘Se recomienda que una vez  abierto el
envase, el producto sea transferido a otro recipiente y se
mantenga refrigerado hasta su consumo. El consumo del
producto puede ser directo 6 formulado con otros

ingredientes.

Cuadro N° 11: Principales productos elaborados de anchoas

Producto _ Presentacion

Anchoa descabezada y Barriles plasticos 240 kg a 270 Kg
eviscerada
Baldes de plastico de 15 kg

“Bolsas envasado al vacio

Filete de'anchoado en aceite: Envases-de hojalata: RR-125-V4 club, RR-90,

vegetal o de Oliva Octavillo tapas abre facil, R0-1000.

Frascos de vidrio 720 y 1700-gr.

Fuente: Pesquera Hayduk, 2006
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'3.2:3 VALORES NUTRICIONALES:

Cuadro N° 12: Valores nutricionales de anchoas en semi-conservas (fitete)

- ANCHOAS EN SEMICONSERVAS (FILETE)

Propiedades Composicion
Humedad 48-53% .
Proteinas - 29,97-- 30,06 %
Grasa total 383-411%
Sales minerales 17,38-17,75%
Carbohidratos 0,38-141%
~ Calorias 154.,4 — 157,2 kecal/100 g.

Fuente: Pesquera Hayduk, 2006
Cuadro N° 13: Valores nutricionales de filete de Anchoa en aceite /100

Valores Nutricionales

filete de anchoa en aceite/
valores nutricionales 100gramos

Valor energético: 135 Keal
Carbohidratos

totales: . 06g
Grasa saturadé: 094l
Colesterol: 10 mg
Grasa total: 6.1g
(azucares): ' 0
Fibra alimentaria: 0 .
Proteinas: 19,5¢g
Sodio:. . 5.900 mg-
Vitamina A: 9ug
Vitamina C: Trazas
Calcio: 30 mg

Hierro: _ ' 0,8 mg

Fuente: Pesquera Hayduk, 2006
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V. - Descripcion del proceso de anchoa madurada:
Recepcidn de materia prima.
La materia prima a recibir es de la especie anchoveta. La que es
descargada directamente a planta de embarcaciones artesanales de poca
capacidad de bodega. Viene estibado en cajas plasticas con hielo tipo
sandwich o a granel con hielo, proveniente de zona de capturade 1a 5
hrs., lo cual permite: que: la materia- prima: recibida  sea lo- mas fresca

posible.

‘La pesca sera sometida a una evaluacion sensorial, para determinar su
grado de frescura; se hara uso de la tabla de evaluacién sensorial para
pescado fresco, Segun Tabla de ITP: También se realizara control de
temperatura del pescado < 8°C. Si el pescado llega a una temperatura
>89C., se efectuara analisis fisico sensorial, para decidir recepcién de
pesca.

Se realizara andlisis de histamina y/o TBVN cuando se requiera.

Si la pesca presentara signos de contaminaciéon por combustible,
lubricantes o _signos de descomposicién, sera rechazada para produccion
-de curado.

La materia prima se recibe en cubos plasticos (dynos) con salmuera de 5 -
12 % y hielo para mejorar su textura y mantener su frescura antes y

durante el proceso.

 Almacenamiento en salmuera refrigerada (dynos).
La pesca recibida serd almacenada en cubos plasticos

herméticamente cerradas con salmuera de 5 - 12 % y hielo,
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procesadas de acuerdo al orden que han sido flenadas." Cuando héy-
demora en el proceso de la materia prima, los dynos seran
atmacenados ern camara refrigerada a 0°C con la finalidad de
conservar las caracteristicas fisico-organoléptico en el recurso.

" Asimismo la cantidad de pescado por cubo debera ser de 400 kgs
aproximadamente (proporcion salmuera / pescado 200/400 kgs). La
temperatura de la salmuera debera ser cercana a el 0 ° C y el
pescado<8°C.

- 8e almacenara por un tiempo < 24-horas; Se evaluara cada cuatro
horas durante su almacenamiento, la densidad de la salmuera (> 5
Bahumé), températura y analisis sensorial: TBVN se evaluard como

prueba de verificaciobn cuyo valor aceptable debe ser < 25 mg%.

Corte y Eviscerado.

El corte se realiza en forma manual con ayuda de tijera de acero
inoxidable previamente desinfectadas con hipoclorito de- calcio a 50
ppm de CRL.

- Primero se corta ia cabeza en forma diagonal, desde ia parte
pectoral, formando un éngulq de 45° hacia arriba.

- Luego se realiza otro corte ligeramente en 2ona véntral, partiendo
desde el poro anal, esto con la finalidad de retirar las visceras
parcialmente; es preferible que queden las génadas y alge de
visceras ya que las enzimas de éstos favorecen la maduracion y el
sabor. |

- Después se procede a cortar la cola, retirandola completamente.
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‘El pescado cortado pasa a la etapa de lavado y desangrado. (Ver

anexo N° 06 — Figura N°15)

Lavado y Desangrado.

Las piezas cortadas son almacenadas temporalmente en un dino con
salmuera a 17 °Bahumé, clorinada de 0.5 a 3 ppm de CRL con
continua agitacion para eliminar la sanguaza.

Luego son retiradas en canastillas plasticas para ser énjuagadas por
inmersidbn en una solucidbn de salmuera saturada (24 °Bahumé)
clorinada 0.5-3 ppm de CRL y finaimente aimacenadas en una tercera
solucién de salmuera saturada salada 24-25 °Bahumé y cloro residual

libre de 0.5-3ppm. . (Ver anexo N°* 06 — Figura N°16)

‘Salado.

El pescado descabezado, eviscerado y desangrado
convenientemente, es mezclado con sal granulada fina en
proporciones que van entre 20 a 30% con respecto al peso de la
materia prima utilizada. La mezcla e coloca ordenadamente y de
manera compacta en dinos no transparentes por cada 50 kg, se
adiciona ‘sal fina granulada hasta completar 350 kg. de pescado
cortado, una vez alcanzado el borde del recipiente, éste se cubre con
suficiente cantidad de sal y se agrega salmuera saturada para
desplazar el aire atrapado en el interior del contenedor, con lo que se
garantiza un producto libre de oxidacion.Después de dos horas de

almacenamiento, es drenada la sanguaza. Luego cada 2 horas se
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monitorea ‘1a concentracién de 'sal, 'agr‘egéndo siempre sal fina
granulada para mantener el grado Bahumé en 24° hasta su envasado

a partir de las 6 horas como minimo. (Ver anexo N° 06 — Figura N°17)

Envasado.

Para esta operacion se utiliza barriles plasticos donde el pescado
cortado y eviscerado es colocado alternando con capas d'esél-.

Previo al envasado se realiza un lavado y desinfeccién de los barriles
plasticos, tapas (pistones) y pesas con solucién salina saturada
clorada 50 ppm de CRL.

El producto salado es enjuagado en salmuera satiirada clorada a 0.5-
3 ppm de CRL por inmersion, luego es empanizado con sal fina para
después envasarlio como sigue:

9 kg de sal en la base, por cada capa de pescado (10kg) se agregara
2 kg de sal'y finaimente se cubrira con sal cuando se complete el
barril. La proporcién final de sal sera 30 % del peso del pescado por

recipiente. (Ver anexo N°06 — Figura N°18)

Prensado y Relleno.

Consiste en colocar una tapa de plastico (piston), de menor didametro
del circulo del barril y dos o tres bloques de peso equivalente a 40 kg
cada uno. Esta operacion se realiza con la finalidad de eliminar
oxigeno atmosférico, restos de sangré, grasa y humedad que

contiene la anchoveta.
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Et reflerio consiste en Henar e espacio libre originado por la presion
que ejerce el prensado sobre el pescado y nuevamente se coloca la
tapay peso.

El relleno se efectuara antes de los 15 dias de haber sido envasado.

(Ver anexo N° 06 — Figura N°19)

Madurado.

Una vez efectuado el proceso de salazén es preciso dejar reposar un
periodo de tiempo de 4-7- meses aproximadamente a una temperatura
de 18 - 28 °C. Con una frecuencia de 3-4 semanas se escurre la
salmuera formada evacuando por rebose la grasa y fuego se cubre
-con salmuera saturada clorada 1 — 3 ppm de CRL, manteniendo en
condiciones higiénicas el producto. Después de los dos meses de
envasado, se escurre nuevamente la salmuera formada, luego se
agrega sal fina hasta cubrit el pescado (aproximadamente 1 pulgada),
se tapa y se agrega salmuera saturada hasta el nivel superior de
rebose del barril.

El proceso de maduracién sera evaluado por las caracteristicas de
adherencia del musculo a la columna vertebral, textura, color, olor y
sabor, en base a la escala numérica de evaluacion (ver anexo 1).

La estabilidad- comercial de estas semiconservas radica en el proceso
de desorcidén al que se somete la materia prima. Las anchovetas se
cubren de cloruro sodico (soluciones de elevada presién osmética),
generandose durante el proceso de anchoado dos flujos de

direcciones opuestas: el cloruro s6dico difundé desde la- solucion
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Limpieza y Corte de Anchoa.

Después del escaldado se rectifica-la limpieza de 1a piel del pescado
mediante sobado con esponjas, luego enjuagadas en salmuera
saturada clorada 5 ppm de CLR, y llevadas a la-meésa de corte donde

con tijeras se corta la cola, parte dorsal y espinas del vientre dandole

forma para hacer filete. Luego es enjuagado por inmersion en

salmuera saturada clorada a 5 ppm.

Enrollado.

El producto lavado y sin piel, es estibado sobre una tela de tocuyo y
dispuesto en forma de rollo, para facilitar su ubicacién en la maquina
secadora. La tela de tocuyo es desinfectada con solucién clorada a 50

ppm. . (Ver anexo N° 06 — Figura- N°22)

‘Secado.

El tratamiénto de secado es mediante una maquina centrifuga, por un
tiempo: variable de 31 seg. a 1min.46 sey. Estos tiempos 'pUed‘en-
variar, pues va depender de las caracteristicas (hqmedad) de la
materia prima. Los rollos son colocados en el tambor giratorio de la
maquina en forma ordenada, para poder extraer el remanente de

agua combinada del producto. . (Ver anexo N° 06 - Figura N°23)

Fileteado.

Manualmente se procede a separar los paquetes musculares del
esqueleto, los filetes obtenidos, son estibados en fom’i‘a ordenada en
una tablilla plastica especifica, para evitar su rotura. Los filetes con
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hacia ‘el interior del tejido ruscular de anchoveta y el agua de
constitucion difunde desde el pescado hacia la solucion salina. Este
proceso de desorcién da lugar a una marcada reduccién de la
actividad de agua en el producto, dificultando el desarrollo microbiano
y garantizando su estabilidad comercial.

Esta fase de salado y prensado dura entre 3 meses y un afio a una
temperatufa» que oscila—.entr‘e- los 18 °C'y los 25 °C. Cuanto mayor sea

la temperatura o menor el prensado, mas rapido maduraran las

- anchoas.

Lo barriles conteniendo pescado en maduracién seran ubicados en
zona de productos terminados de planta de congelado. . (Ver anexo

N° 06 — Figura N°20)

Escaldado.

Al finalizar el proceso de maduracion se procede a lavar el producto
con salmuera saturada ¢on la-finalidad de eliminar el exceso de sal,
restos de sangre, escamas y visceras. Luego el producto es sometido
en forma mecanica a2 tratamientos térmicos en salmuera saturada a
temperaturas de 50°C y 52°C, a fin de facilitar la extraccion de la piel.
Luego el producto escaldado es cotoce}do en canastillas plasticas,
para ser sometidas a una accion manual de rozamiento contra las
paredes de 1a canastilla y favado por inmersion en salmuera saturada.

. (Ver anexo N° 06 — Figura N°21)
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caracteristicas anormales y rotos son separados. (Ver anexo N° 06 —

Figura N°24)

Envasado.

Los envases primarios utilizados son: frascos de vidrio, bolsas de
polietileno selladas al- vacio y envases de héjaiata- electrolitica,
recubierta internamente con barniz, previamente desinfectados, por
aspersién, con alcohol. ‘Para el caso de envases de hojalata, ‘los
filetes son estibados en forma horizontal desde la base hasta la parte
superior y en el caso de los frascos de vidrio, los filetes son-pegados
formando una pared, en forma horizontal y/o vertical y en la parte
intermedia del frasco se estiban los filetes horizontal o verticaimente.
El liqguido de gobierno se adiciona simultaneamente al envasado de
filetes, para eliminar oxigeno atmosférico. Siendo el peso de
envasado el 58% de la capacidad en envases menores a 100 gr. y
envasado el 65 % de la capacidad de envases entre 100 y 300 gr.
ejemplo RR-125 y RO-90. Finalmente se adiciona liquido de gobierno,
aceite vegetal u oliva 100 % puro y frio, hasta cubrir por completo el
producto dejando el espacio de cabeza libre. Para envases de vidrio
el peso puede ser de 720 gr. 6 1700 gr. . (Ver anexo N° 06 — Figura

N°25)
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Sellado.

Se realizan en maquinas selladoras automaticas por el método de
doble engatillado. Se utiliza este tipo de cierre por que es mas seguro,
se evita ‘la contaminacion del alimento en el almacenamiento. “El
sellado se realiza en dos operaciones (doble sello):

La primera operacion que consiste en fijar la tapa en el cuerpo del
envase y La segunda operacién junta las pestafias del cuerpo y tapa
logrando el sellado hermético.

Las medidas de los componentes de cierre deben comprobarse por
destruccion del sertido del envasée y medidas con un micrémetro (Ver

anexo 2).

Para el caso de frasco de vidrio, el sellado se hace con tapas

roscadas, las tapas son previamente tratadas por inmersiéon en agua
caliente: (80°C) y luego son colocadas en los frascos, en forma

manual.

- El inspector de cierres evalta 10s cierres: (exterior del envase)

inspeccién visual cada 20 minutos y evaluacion con destruccion del
cierre cada 2:horas, o cuando sea necesario.
‘Limpieza — Almacenamiento.

Todos los envases sellados, son limpiados y secados manualmente,

para reducir la presencia de liquido de gobiemo en el envase. Se

‘realiza con trapo-limpio y humedecido con solvente (alcohot), para

garantizar la limpieza y proteccion contra la corrosion del envase.
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Luego el producto envasado y -sellado es estibado en capas
superpuestas sobre una ‘parihuela’, para ser trasladados a la camara
de almacenamiento refrigerado. Se utiliza laminas de carton entre las
capas, lamina plastica ‘strech film’ y esquineros de cartén para darle
solidez al paquete, la estiba no debe exceder de las 04 filas,

dependiendo del tipo de envase.

Codificado-— Empaque.

El producto almacenado en camara es lievado a zona de empaque,
en cantidades proporcionales a la velocidad de codificacion vy
empaque.

Codificacibn mecanica con inyeccion de tinta en las tapas de los
envases V% club RR-<125 y RO-90, Octavillo y R0-1000. El codigo es
una combinacion de nimeros y letras estampadas y se empleara el
sistema: de tres lineas con la siguiente informacion:

Productor, tipo de producto, especie, liquido de gobierno, fecha de
produccién, lote, fecha de vencimiento.

Cada envase primario, sera etiquetado, de acuerdo a las exigencias
del cliente-o mercado.

El empaque se realiza en cajas de carton corrugado con capacidades
de 08, 12,24 y 50 latas, cantidades variables en funcién de mercade.
Durante la operaciéon de empaque se debera evaluar: abolladuras,
oxidacion, codificacién, cierres, manchas, caidas de cierre, pesos
netos y deformaciones en envases primarios. Envases con defectos

deberan ser separados.
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‘Cada envase externo, sera etiquetado, de acuerdo a las exigencias
del cliente o mercado.

. (Ver anexo N° 06 — Figura N°26)
Almacenamiento de Producto Terminado.

El producto empacado sera estibado en capés superpuestas sobre
una ‘parihuela’, para ser trasladado a la camara de almacenamiento
refrigerado. La ubicacién del producto en camara debera ser por tipo
de producto y fecha de produccion, con la finalidad de aplicar el
principio FIFO.

La temperatura deberd mantenerse a temperaturas de refrigeracion
variables de 5 a 8 °C. La disposicién del producto en camara debera:

ser en la misma direccién del aire de tiro forzado de los evaporadores.

Embarque. |

‘El embarque del producto terminado se hara en contenedores
refrigerados moviles de 20 — 25 tm., de capacidad.

Antes de-iniciar el embarque, el contenedor debera ser enfriado a la
temperatura requerida, para enfriar ambiente interno y garantizar la
buena operatividad del sistema de frio, durante el transporte.

Producto terminado serd embarcado aplicando principio FIFO. La
estiba- en contenedor serd en- forma ordenada y por cédige: . (Ver

anexo N° 06 — Figura N°27)
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Recepcion y Aimacenamiento de insumos.

Los insumos -'que se utilizan -en 1a elaboracion de- Anchoa salada
madurada y filete de anchoa en aceite vegetal (enlatado) tales como:
Sal industrial de..grano fino y grano grueso (ver anéxo 04), Envases,
aceite vegetal y acéite de oliva. Serén evaluados al momento de su
‘uso en produccion. También se solicitara al proveedor certificados -de
andlisis 0 de calidad del insumo 6 producto quimico recibido. Luego
seran ubicados en lugares frescos, secos, y protegidos de tal manera-

que eviten ser contaminados.
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[700% ] .| RECEPCION DE LA MATERIA
PRIMA
v
'ALMACENAMIENTO |
EN DYNOS
v
Ce2% | »  CORTEEVISCERADO e [38% |
LAVADO Y - [3.6% |
[s8.2%] DESANGRADO | * 3.8%
v
50.2% » SALADO  |e 8% |
v
ENVASADO PARA
MADURADO
PRENSADO/ MADURADO e 9% |
ALMACENAMIENTO DE
CILINDROS POR 6 MESES
T
(31.7%} » ESCALDADO [« {95% |
vy
~| ENROLLADO |
v
[257% » CENTRIFUGADO (SECADO )  fe- 6% ]
[24% } -» CORTADO |« i1,7 l
% »[  FILETEADO e e

| ENvAsaDO |

|  SELLADO |

‘
| EMPAQUE |
v

| ALMACENAMIENTO DE P.P.TT |

[ CODIFICADO / ETIQUETADO ]

[ EMBARQUE |

Figura N° 02: Flujo cuantitativo de produccién de anchoas
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INGRESO MP=100% PROCESO PRODUCTO

TERMINADO=21%

DESPERDICIO=79% .

‘Figura N> 03:'Resumen de Proceso Curado
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4.1. ldentificacion y Analisis de Peligros

‘Cuadro N° 14: Hoja de trabajo de Andlisis de "Peligros

Ingredientes/ |ldentifique ¢Hay un | Justifique su | (Queé medidas [ ¢Es este
Paso del | peligros peligro decision para la| preventivas se|paso un
proceso potenciales potencial . |[columna3. pueden  aplicar | Punto’
introducidos significativ para prevenir el| Critico de
controlados 6jo en Ia peligro Control?
aumentados en | seguridad significativo? (SIINO)
{este paso {del ‘ :
alimento?
(SUNO)
BIOLOGICO:
RECEPCION | *Crecimiento St ‘Produce- Control - def SI-
DE MATERIA | microbiano enfermedades al | temperatura.
PRIMA patégeno consumidor Temp.< 8°C.
Evaluacion
- sensorial de m. p |
QUIMICO:
Formacion  de 8! Afecta la salud del| Control de Temp.,
Histamina consumidor s8°C
Contaminacién NO Controlado por
por combustible. evaluacién sensorial
-Descomposicién -
Si Es altamente
perecible, por su
actividad enzimatica
y microbiana, puede
| causar
enfermedades de
FisicoO: tipo alérgico al
- No identificado - consumidor.
BIOLOGICO:
ALMACENA - |*Crecimiento NO Tiempo de | Control de NO
MIENTO- EN:{ microbiano residencia no | temperatura de
SALMUERA | patégeno significativo almacenamiento.
REFRIGERAD | *Contaminacion NO
A. microbiolégica Controlado por
: |patégena 8SOP ]
QUIMICO:
No identificado
FISiCO:
Ne¢ identificado
BIOLOGICO:
CORTE Y | *Contaminacion NO Controlada por NO
EVISCERADO | microbioclogica SSOP
| patbgena.
QUIMICO:
No identificado
FISICO:
Contaminacién- NO - -
por materias Controlado por
extrafias SSOP
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Ingrediente/ | Identifique’ ¢Hay un | Justifique’ su{;Qué medidas | ¢Es” este
| Paso del | peligros peligro decisién para la|preventivas se|paso un
proceso potenciales potencial columna 3. pueden  aplicar | Punto
introducidos, | significativ | para prevenir el|Critico de
controlados 6|0 en laj 1petigro -| Control?
aumentados en | seguridad significativo? {SHNO)
este paso. del
alimento?
{ (S1/NO)
BIOLOGICO:
LAVADO *Contaminacién NO { Controlado por NO

{DESANGRADO | microbiol6gica | SSOP

patégena” .
*Supervivencia NO
microbiolégica { Controlado con
patégena | tratamientos
Quimico:- -] posteriotes
No identificado
FISICO:
No identificado
'BIOLOGICO:" -
SALADO *Contaminacion NO Controlado por
microbiolégica SSOP
patégena
“QUIMICO:
No identificado
FISICO:
No identificado
1 BIOLOGICO:
LAVADO *Supervivencia NO Controlado con ~ NO
microbiolégica | tratamientos
patégena posteriores
| QUIMICO: !
No identificado
FISICO:
No identificado
BIOLOGICO:
ENVASADO *Contaminacién NO Controlado por Si
PARA . microbiolégica SSOP
MADURADO. ‘{patégena | .

i *Crecimiento Si Control de adicion
microbiano Deficiente de sal 30% durante
patégeno tratamiento con sal | envasado

| puede favorecer el |
crecimiento de
microorganismos
patégenos y
| QuUIMICO: -acelerar  actividad ] Evitar contacto-det
Oxidacién Sl enzimatica. alimento con el
| oxigeno
Condiciones atmosférico
aerbbicas pueden |-
originar color
anormal, textura
FISICO: vidriosa, olor vy
‘No-identificado sabor : .
desagradable en
alimento
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| ingrediente/
Paso del
proceso

ldentifique
peligros
potenciales
introducidos,
controlados
aumentados
este paso.

en

o en

¢Hay  un
peligro
potencial
significativ
1a
seguridad
del

alimento?

| - {SHNO)

Justifique su
decisién para la
columna 3.

¢Qué
preventivas se
pueden aplicar
para prevenir el

‘| peligro

significativo?

medidas |

¢Es este
paso un
Punto
Critico de
‘Control?
{SI/NQ)

PRENSADO Y
RELLENADO.

BIOLOGICO:
*Contaminacién
microbiolégica
‘patogena
QUIMICO:

No identificado
FISICO:

1 No identificado

NO

Controlado por

| ssop

MADURADO

BIOLOGICO:
*Crecimiento
microbiano
patégeno
QUIMICO:

No identificado
FISICO:

1 No identificado

NO

Producto
Condiciones

en

anaerdbicas y en]

salmuera saturada

ESCALDADO

BIOLOGICO:
*Contaminacién
microbiolégica
patogena
QUIMICO:

No identificado
FisicO:

1'No identificado

NO

Controlado por

SSOP

LAVADO

BIOLOGICO:
*Contaminacién
microbiolégica

‘patégena

Quimico:

No identificado
Fisico:

No identificado

NO

Controlado por

| SSoP

ENROLLADO

BIOLOGICO:
*Contaminacién
microbiolégica

| patégena

QuiMico:
No identificado
Fisico:

{ No identificado

NO

Controlado por

SSOP

SECADO

BIOLOGICO:
No identificado
QuiMICO:

*1 No identificado

Fisico:
No identificado

CORTADO

BIOLOGICO:

“*Contaminacién

microbioldgica
patégena
QUIMICO:

No identificado
FISICO:

No identificado

NO

Controlado
SSOP

p‘o‘rv' '

FILETEADO'

BIOLOGICO:
*Contaminaci6n
microbiolégica
patégena.

NO

Controlado
SSOP

por |-
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QuIMICO:

No identificado
Fisico:

No identificado

PESADO

‘BIOLOGICO:-

No identificado
QUIMICO:

No identificado
Fisico:

No identificado

ENVASADO

BIOLOGICO:
*Contaminacién
mictobiolégica
patégena.
QUIMICO:

No identificado

Fisico:

No identificado

NO

Controlado por
1SSOP. ]

SELLADO

BIOLOGICO:
*Crecimiento

I microbisne

patégeno

QUIMICO:

Oxidacién
rancidez

FISICO:
No identificado

Sl

S|

Condiciones
aerbbicas pueden
favorecer un
crecimiento
microbiano

| patégeno

Si el sellado es
deficiente, habra
contacto - del
producto con
oxigeno
atmosférico

Control

de cierres.

Mantenimiento
preventivo
maquinas
selladoras.
Calibracion
instrumentos
medicién.
Capacitacién”
operador.

peridico

de

de

de
de

st

LIMPIEZA
ALMACENA-
MIENTO

TBIOLOGICO:

No identificado
QUIMICO:

No identificado
FiSICO:

No identificado

CODIFICADO
EMPAQUE

BIOLOGICO:

*Contaminacion

microbiol6gica
patégena
Quimico:

No identificado
FISICO: ~

No identificado

NO

Controlado por
SSOP.

NO

. | ALMACENA-
MIENTO DE
PP.TT

BIOLOGICO:
Npo identificadp
Quimico:”
No identificado
FISICO:

No identificado

TEMBARQUE

BIOLOGICO:
No identificado
QUiMICO:

.| Np identificado

FISICO:
No identificado

1 RECEPCION
DE INSUMOS

Y
. | ALMACENA-
. |MIENTO

BIOLOGICO:

| *Contaminacién

microbiologica
patégena
QUIMICO:

No identificado
FISICO:

No identificado

NO

| Controlado por GMP

NO
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Flora microbiana patégena (*):

e Salmonella

e Shigella

o Staphylococcus aureus
o Clostridium botulinum-
e Vibrium cholerae

» Campylobacter jejuni

De analisis de peligros podemos concluir que tenemos 03-PCC'S, los cuales
seran confirmados mediante la tabla de Arbol de Decisién de PCC.
‘Operacion:

1.- Recepcién de materia prima.

2.- Envasado para madurado

3.- Sellado.

Cuadro15: DETERMINACION DE PCC

PASO DE PELIGROS P1|P2| P3| P4 |PCC
PROCESO ‘ :
RECEPCION |Crecimiento microbiano 'SI |[NO| SI| SI | NO
‘DE MATERIA  |patdégeno -8l | NO| SI |NO| St |
PRIMA Formacion de Histamina en
exceso de nivel.
Descomposicién Si-[NO{ SI {NO | SI.
Contaminacién por SI [NO]| SI [NO| SI
combustibles.
ENVASADO Crecimiento microbiano S| S| - - Sl
PARA patégeno St|yst|-1]-1{ Si

MADURADO" | Oxidacién

SELLADO Crecimiento microbiano - 1 -1 -
patdgeno St | SI Si

O_xidaciénérancidez St| St} - - Sl
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SEMI CONSERVAS DE PESCADO

CUADRO 16: FORMULARIO DEL PLAN HACCP (Recepcion de materia prima)

(1) 12) (3) (4) | %) ) | ) (8) 9 : (10)
PCC [PELIGRO LIMITE MONITOREO ACCION REGISTROS VERIFICACION
'SIGNIFICATIVO | CRITICO - : CORRECTIVA
' QUE COMO FRECUE QUIEN
- - NCIA ; :
Recepcién | Descompasicién | Calificaciénien |Grado de | Evaluacién Se Técnico de | Sitemperatura - | Registro de Revision diaria de
de materia | de pescado la tabla de freséuray sensorial efectuard |Aseg., de la | en el pescado Recepcién de | registro de control de
prima evaluacién temperatura | Termémetro por lote |TCalidad. excede el limite | Materia Prima. |proceso
sensorial > 14 | de la materia {digital de pesca. establécido, se | Registro de .
puntos prima haré evaluacién | Acciones Revision de
sensorial para Correctivas. resultados de
aceptar o ensayo
‘ rechazar pesca. microbiolédico y
Formacién de Temperatura Temperatura { Termémetro Se Técnico de TBVN de ptoducto
Histamina en de pescado £ 8 | de pescado. 1 digital efectuaré |aseg, dela terminado por lotes
exceso de nivel |°C Tbvn de Laboratorio de | por lote de | calidad de embarque.
TBVN < pescado {planta pesca. ‘Laboratorio
25mg/100g Histamina en | Procedimiento Co- externo Histamina > 50 | informe de Revisi6n de
Histamina <50 |pescado externo ppm., entonces | ensayo de resultados de
ppm lote préducido laboratorio. ensayo quimico para
seré puesto en Histamina.
) ; observacién. )
Contaminacién Evaluacién de §{ Mediante Se Técnico de | Si el pescado Registro de Revisién de
por combustibles | Unidades pescado 1 evaluacién efectuara |aseg., dela |presentasignos |Recepcion de |resultados de
y / o lubricantes. contaminadas = | fresco. {sensorial por lote de | calidad de contaminacién | Materia Prima. | ensayo quimico para
0] : pesca sera rechazado | Registro de metales pesados:
Acciones Cd, Pb, Hg. Si fuera
Correctivas necesario.
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CUADRO 17: FORMULARIO DEL PLAN HACCP (Envasado para madurado)

CONSERVAS DE PESCADO
) 3) @ 1 o 1 ® 1 0 “®) ©) (10)
PCC |PELIGRO LIMITE MONITOREO ' ' ACCION REGISTR | VERIFICACIO
SIGNIFICATIV | CRITICO | QUE COMO |[FRECUE | QUIEN | CORRECTIVA oS N
o NCIA »
Envasad |Crec¢imiento |Dosisde |Pesaje de |Mediante |Cadahora|Técnico |Ajustarla cantidad |Registro de |Revisidn diaria
opara |microbiano sal >30% |sal. uso de y cuando |de Aseg. |desal o de Control de |de registros de
Madurad |patégeno con balanza |[sea dela pescado. envasado }envasado para
0 respecto al |-Aplicacié |Inspeccié necesario |Calidad. para ' madurado.
pescado n correcta | n visual Madurado.
envasado. |de dosis
de sal al : :
Oxidacion pescado. |Inspeccio Técnico Registro de |
Dosisde |Estibay |n de Si, estiba es Control de |
sal > 30 %. |aplicacion | Visual. Aseg., |deficiente, envasado
de sal. Cadahora |dela entonces, realizar |para
' y cuando |[Calidad |una nueva estiba. |Madurado.
sea _
necesario
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CUADRO 18 : FORMULARIO DEL PLAN HACCP (Sellado)

CONSERVAS DE PESCADO
(M 1@ (3) @ 1 6 | e | ™ - (8) (9) (10)
PCC (PELIGRO LIMITE CRITICO MONITOREO ACCION REGISTR | VERIFICACION
SIGNIFICATI QUE CoMO TFRECUEN QUIEN CORRECTIVA (O}]
~ |VO A . CIA )
Sellad |Crecimiento | Traslape de cierre > | Medicién, Empleand {Se Técnico de | Silos limites criticos | Registro Revisién diaria
o microbiano 45 mmpulg. . |espesor, 0 efectuara |Aseg. dela |estan fuera de los de Control {de registros de
patégeno Grado arruga < 0.5. jaltura, micrémetr |enforma | Calidad. parametros de Sello  {sellado doble é
% de Apriete > 70| ganchos de |o. horaria y establecidos, doble. inspeccion visual
%. g tapa, cuerpo |Regla en | cuando paralizar el sellado Registro de sellado.
En frascos: |y traslape, |frascos sea hasta regulacién-de la | de’
Seguridad: > 3 mm, |grados de necesario. maquina y se separan | acciones | Verificacion que
imp. de la junta: arruga, las latas selladas a correctivas | micrémetro
Oxidacién 6 | visible. espesor de Técnico de | partir del dltimo coincida en 0
rancidez cuerpo y : Aseg. de fa | control. mpulg. a inicio de
No se acepta: tapa. Inspeccion | Cada 20- | calidad. Se detiene el sellado, cada proceso.
caidas de cierre, Inspeccion |visual de |30 min. para la calibracioh de |Registro
fracturas, falso visual de envases la maquina selladora. |de
cierre, patinaje. En | cierre. sellados. Las latas con inspeccioén
frascos: Tapa defectos separadas a | visual.
sesgada, partir del dlitimo
atravesado, control se rechazan.
agarradera
aplastada.
Suspensi6n 6
posicion agarradera.

Nombre de la Empresa:

PESQUERA HAYDUK S.A.

Descripcion del producto:

PRODUCTO SEMI CONSERVAS DE PESCADO TIPO ANCHOA.

Direccién de la empresa:

AV., SANTA MARINA, COISHCO — CHIMBOTE - ANCASH -PERU.

Métodé de almacenamiento:
A TEMPERATURA < 28 °C > (EN SALAZON) Y < 12 °C (ENLATADO).

Firma:
ING®

ADOLFO VIZCARRA .E..

Intenci6n de uso y consumo:
CONSUMO HUMANO DIRECTO.

Fecha: Diciembre de 2007.
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4.2. Control deCalidad-de Anchoa en Salazén y en Aceite
4.2.1 Definicion genérica

Se entiende por anchoa al producto obtenido a partir
de las especies "Engraulis encrasicholus”, “Engraulis
anchoita" o "Engraulis ringens" después de haber sido
sometidas al tradicional proceso de salado, prensado y
- madurado.
Forma de presentacion:
a) En salazon
Esta forma de presentacibn considera a la
anchoveta sin cabéza ni visceras, envasada con sal
y salmuera en recipientes adecuados (en proceso de

salazén) y en vias de maduracion.

“b)En filetes
Esta forma de presentacion se refiere al producto
elaborado-a partir de anchoveta salada y madurada,
desprovista totalmente de la columna vertebral y
espinas. Los filetes pueden 'ser envasados con piel o
sin ella, en "tiras”, en "rollos", etc., y como liquido de
cobertura podra utilizarse aceite de oliva u ofros

aceites comestibles, salmuera, etc.
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4.2.2 Condiciones minimas de calidad:

'a-) Salazén
Materia prima
Los pescados utilizados para la salazén deberan
presentar alta frescura y reunir ademas otras
condiciones de calidad requeridas para el consumo
humano.
Producto terminado
1. Carne de consistencia firme y sin que presente
signos de autdlisis.
2. Aroma y sabor peculiar del producto.
3: Came de color blanco-rojizo a pardo-rojizo.
4. Contenido minimo de cloruro de sodio: 15%.
‘b) Filetes

Materia prima

Para la preparacibn de filetes se utilizan los
pescados en salazén en condiciones de buena
calidad descritas como anchoveta sé‘lazohada con
un grado de maduracion optima.

Producto terminado

1. Los filetes deben ser convenientemente
recortados.

2. Aromay sabor peculiares del producto.
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3. Came de consistencia suficientemente firme y-
sin signos de autdlisis.
4. Color blanco-rojizo a pardo-rojizo.

5. Contenido minimo de cloruro de sodio: 14%.

4.2.3 Andlisis microbiolégicos para anchoa en salazén y
filetes en aceite, segun los parametros establecidos

por la legislacion espariola

Al igual que la definicion anterior; esta denominacion se
aplica a los productos obtenidos de las especies:
"Engraulis -encrasicholus”, "Engraulis ‘anchoita" Yy

"Engraulis ringens".

En la Tabla se*mueétrén los ‘analisis microbiolégicos:
para anchoa en salazon y filetes en aceite, segun los
parametros -establecidos por lafegislacién espafiola. Se
puede observar que para el producto filetes de anchoa
en aceite, se exige la ausencia total de Staphyloccocus
aureus, enterobacterias y toxina botulinica. Del mismo
-modo, para la anchoa en salazén se exige la ausencia
total de Salmonella-Shigella. En ambos productos los
recuentos totales de microorganismos aerobios
mesofilos viables deben mostrar un maximo de 1 x 10°

ufc/g.
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La realizacién de estos controles destacan el elevado
grado de garantia sanitaria de las semiconservas de
anchoa en salazén y en aceite. Por lo mismo, el control
microbiologico esta calificado como un complemento

necesario del controt analitico.

Cuadro N° 19: Control Microbiolégico para Anchoa en Salazén y en Aceite

1Anchoa en Salazén
5
Recuento anaerobios mesofilos Max. 1*10 ufc/g
Enterobacteriaceae totales Méx. 1*10 ufc/g |
Salmonella — shiguella Ausencia/25g
Anchoa en Aceite
5
{ Recuento aerobios mesofilos Max. 1*10 ufc/g
4
Recuento anaerobios Méx. 1*10_ ufc/g |
Enterobacteriaceae totales _|Aus/g
staphyloccocus aureus enterotoxigénico Aus/g
Toxina de clostridium-botulinum Ausencia

Fuente: Establecido porla Legisiacion Vigente en Espaiia, 1991
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V. DESARROLLO DEL PLAN DE TRABAJO

5.1 INTRODUCCION

El presente trabajo se desarrolio en las instalaciones de pesquera

Hayduk S.A, planta de Conserva y Curado, en el cual se describe

y -compara dos método para procesar semiconservas de anchoa

uno opcional en el cual se modifico parametros y el trédiciqnal, los

analisis se realizaron -en los laboratorios de conserva y harina.

La necesidad de tener un proceso continuo es de mucha

importancia en la produccién de semiconservas de anchoa es por
eso que se realizo este estudio en conjunto con el grupo HACCP

de pesquera Hayduk, con el fin -de -obtener un producto inocuo y

caracteristicas similares al producto tradicional.

Se -espera que los conceptos basicos sobre la tecnologia de

procesamiento y control de calidad de anchoa que se difunden en

el presente documento, contribuyan a promover y -expandir el
desarrollo de esta actividad, en coherencia con los planes y
programas- del sector pesquero, -que busca una mejor utilizacion -

de los recursos y la produccion de alimentos de alto valor.

5.2 Evaluaciény Analisis del método Tradicional y el método
propuesto (opcional).
En el método opcional se acondiciono ia materia prima, —eh‘ la
operacién de salado la concentracion de sal es del 50% con
respecto al método tradicional del 30% con ¢l fin de asegurar €l
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porcentaje de cloruros en el musculo del pescado, debido a que
en este nuevo método se omite la operacion de salado en dinos
que dura 6 horas como minimo en desangrar estas operaciones
de salado y desangrado ocurre en conjunto directamente en el
barril por lo que se acondiciona el barrii -usando -cuellos:
elevadores (collarin), donde ingresara mayor cantidad de pesca
y no sera necesario rellenarios nuevamente con pesca luego de

retirar los cuellos elevadores.

FASE 1 : PRENSADO FASE 2 : MADURACION

Peso Peso

Tapa
Tapa

Cuello
elevador
Capas de sal Capas de sal
Capas de
pescado Capas de

pescado

Figura N° 05: Prensado y Maduracién

De la figura N° 05 se observa que el desangrado ocurre en el
mismo barril, la finalidad del collarin es para lienar pescado en
este espacio, cuya attura disminuye de nivel debido a la presion
del prensado (colocacion de pesas encima del pescado); el cual
ira -bajando por el -desangrado; -se evalué 4a altura de los
collarines con el fin de que queden al nivel adecuado de la altura
de los barriles luego estos collarines son retirados y -solo
quedara el barril con la pesca prensada.

59



Se tomo el criterio de que los cilindros sin el collarin (método
tradicional), debido a la presion de las pesas que se colocan en
la parte superior del barril para el desangrado, quedan a un nivel
mas bajo que la altura inicial y son rellenados nuevamente con
pesca pre salada, esto podria resultar perjudicial debido al
desangrado de esta, pudiendo re contaminar la pesca inicial del

proceso.

o Determinacion de la altura del collarin

Cuadro N° 20: Evaluacion de la altura del Collarin

Barril | Peso | Altura | Altura Altura
(N°) | (kg) inicial | 9 dias | (1 mes de
(cm) prensado) | prensado)
1] 220 90 72 60
2| 230 96 74 64
3| 210 85 70 59
4 210 88 71 60

Fuente: Pesquera Hayduk, 2007

Se realizaron pruebas para determinar la altura del
collarin, evaluando muestras de barriles llenos de
pesca y en cuanto disminuye la altura inicial con
respecto a la final después del prensado de la pesca
resultando optima la de 40 cm para el disefio del

collarin.
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5.21. Muestreo de materia prima

El objetivo del muestreo de materia prima en el
proceso de anchoa es verificar que esta cumpla con
todas las caracteristicas y composicibn que se
espera, cumpla los requisitos que se requiere para

producir semiconservas de anchoa.

Para el caso de los requisitos organolépticos se
recomienda aplicar las Directrices del CODEX para la
evaluacién sensorial del pescado y los mariscos en

laboratorio, CAC/GL 31-1999.

e  Materia prima anchoveta en Salazén
El muestreo de lotes para el examen del producto se
efectuara de conformidad con los Planes de Muestreo
del Codex Alimentarius para Alimentos Preenvasados
(NCA -6.5) (CODEX STAN 233-1969). Chapter 7 :
Scombrotoxin (Histamine ) Formation ( A Chemical

Hazard) Documento FDA.

5.2.1.1 Métodos de analisis para materia prima
Se realizaron dos analisis durante el
proceso ya que estos datos estan
relacionados con su capacidad para

favorecer la conservacion del producto.
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a. Analisis de Cloruros-Volhard

De conformidad con la Norma AQOAC

937.09 (Método volumétrico)

¢ Principio del método.

Estd basado en la insolubilidad del

tiocianato de plata y la reaccion de

un ligero exceso con el indicador

férrico.

o Materiales y equipos

+ Reactivos

Cocinilla.

Campana extractora

Balanza analitica.

Erlemmeyer de 250 mi.

Papel de filtracibn rapida

Whatman 2

- Acido Nitrico concentrado.

- Solucién de Tiocianato de amonio 0.1 N

- Solucidn de Nitrato de plata 0.1 N.

- Solucién indicadora, sulfato férrico amdnico

al 10%.
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* Procedimiento

1.

Pesar 1 gr de muestra previamente

molida y agregarlo aun  erlemmeyer de

250 ml

2. Agregar 10 ml de Nitrato de Plata y 5 mi
de acido nitrico cc.

3. Calentar por 15 minutos. (40°C)

4. Llenar con agua a un volumen total de 50
mi.

5. Agregar 2.5 ml de indicador.

6. Titular con tiocianato hasta coloracion
melon.

Calculos

% Cloruros = (VagNag — VINT) x 5.85

W

Donde:

Vag : Volumen agregado de nitrato de plata 0.1N

Nag: Normalidad de nitrato de plata
Vi : Volumen gastado de tiocianato de amonio en titulacion.

Nt : Normalidad del tiocianato de amonio

W : g. de muestra.
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¢ Notas
Correr un blanco para corregir el gasto con el cual la moda

se modifica

% Cloruros = (Vb\—,-VVT) x 0.585

b. Analisis de Humedad

¢ Principio del método.

El método mas generalizado se basa
en la pérdida de peso que sufre una
muestra por calentamiento, hasta
obtener peso constante. También se
utilizan lamparas infrarrojas para esta

determinacion.

o Materiales y equipos

- Estufa 105°c.
- Desecador.
- Balanza analitica.

- Placa petri de 10 cm de diametro.
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e Procedimiento
A) En Harina

1. Pesar la placa, anotar el peso.

2. Pesar 5 gr. de muestra en la placa.

3. Colocar la muestra en la estufa a 105 °c.

4. Mantener la muestra en la estufa durante 3 hr.
5. Retirar la placa y colocarla en el desecador.

6. Tomar el peso final de la placa con harina seca.
B). En muestras de balance: {materia prima)
1. Pesar la placa, anotar el peso.

2. Pesar 5 gr. de muestra en la placa previamente molida.
3. Colocar la muestra en la estufa a 105 °c

4. Mantener la muestra en la estufa por 4 hr.

5. Retirar la placa y colocaria en el desecador.

6. Tomar el peso final de la placa con harina seca.

o Calculos
% Humedad = (Wi+W — Wf) x 100
w

Donde:

WF. Peso final de la placa con harina seca.
Wi: Peso inicial de la placa.
W: Gramos de muestra.
e Notas

Se puede reducir el tiempo trabajando a 120 °c durante 2.5 hr.
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5.2.1.2 Muestreo de materia prima salazén

(Humedad y Cloruros)

Estos muestreos se realizaron durante la

produccion por personal de control de

calidad, verificando que cumpla con los

parametros de la anchoa y evitar

desviaciones.

El muestreo de lotes para el examen del

producto se efectuara de conformidad con

los Planes de Muestreo del Codex

Alimentarius para Alimentos Preenvasados

(NCA - 6.5) (CODEX STAN 233-1969).

Chapter 7 : Scombrotoxin (Histamine )

Formation ( A Chemical Hazard)

Documento FDA.
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Cuadro N° 21: Control de Humedad y cloruros (materia prima salazé6n)

FECHA | HUMEDAD | CLORUROS | FECHA | HUMEDAD | CLORUROS
28/06/2010 52,9 14,48} 15/07/2010 52,31 15,45
28/06/2010 52,1 14,71] 15/07/2010 52 4 15,5
30/06/2010 51,4 1521 16/07/2010 53,38 15,07
30/06/2010 51,3 15,31 16/07/2010 53,58 15.9
01/07/2010 51,2 15| 17/07/2010 53,1 14,49
01/07/2010 53 14,21 20/07/2010 53,30 15,93
02/07/2010 53 146] 201072010 52 15,93
02/07/2010 52 157 | 20/07/2010 51.9 15,45
03/07/2010 53 146 21/07/2010 52,38 14,97
03/07/2010 51 14,91 21/07/2010 52,73 15,13
05/07/2010 53,68 14,67 21/07/2010 53,73 15,17
05/07/2010 53,66 14,00 22/07/2010 52,40 15,9
05/07/2010 53,34 15,36 | 22/07/2010 53,4 16,2
06/07/2010 53,64 14,08 | 23/07/2010 52.48 15,96
06/07/2010 53,33 15,78 | 23/07/2010 53,5 16,26
07/07/2010 53,35 15,31 23/07/2010 53 16,12
07/07/2010 53,54 15,23 | 24/07/2010 53,15 15,99
07/07/2010 53,28 14,98 | 24/07/2010 525 15,94
08/07/2010 52,46 15,32 26/07/2010 53,12 15,95
08/07/2010 51,6 15,37 | 26/07/2010 52.1 15,78
08/07/2010 52 15,54 26/07/2010 51.7 15,45
12/07/2010 53,48 15,07 | 27/07/2010 52,94 15,8
12/07/2010 53,35 15,27 | 27/07/2010 53,06 16,01
12/07/2010 52.1 15,27 27/07/2010 52,96 17,0
13/07/2010 52.5 14,93 27/07/2010 53,08 16.3
13/07/2010 52,8 15,22 30/07/2010 52,75 15,94
13/07/2010 51.4 15024 30/07/2010 53,69 16,02
14/07/2010 535 15,11| 30/07/2010 52.17 17,2
14/07/2010 52 15,54
14/07/2010 51 15,29

Fuente: Pesquera Hayduk, 2010
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5.2.2. Etapa de Acondicionamiento de la Materia Prima

La materia prima anchoveta y barriles usados en el
método opcional recibieron un acondicionamiento
previo distinto con respecto al proceso tradicional, de
la Figura N° 08: Diagrama de bloques Proceso de la
anchoa (Etapa salazon), se puede comparar ambos
procesos y que en el proceso opcional no se realiza
el salado, envasado en dinos y la operacién de
relleno estas se realizan directamente en el barril, las

cuales se detallaran mas adelante.
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M Hy M
. . Corte y Eviscerado Lavado y
m .
Recepcién | Al ace;::slento en > Desangrado
Ry ViR Ry ViR
M, M, B B;
- Anchoa pre salada _/ PV P Prensado y Salado y Envasado
1 Madurado (Barril)
Vi R;
Bs M, B B; Ma My
P Maduracién < Relleno < Prensado < Envasado (Barril) Salado y Envasado
2 (dynos)
Vi Rz Vi Rz Vi Rz ViR

Figura N° 06: Diagrama de bloques Proceso de la anchoa (Etapa salazén)
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Tabla N° 01: Leyenda del diagrama de bloques

Entradas - o Salidas
M;: Anchoa fresca P, : Barriles para maduracién
M. : Anchoa pre salada (método opcional)
M; : Salmuera
M,: Sal fina P, : Barriles para maduracién
H, : Hielo (método tradicional)

B, : Barriles de plastico para la maduracién R, : Residuos sélidos de pescado

B,: Cuello elevador

R, : Sal residual, escamas y

Bs: Tapa ( pistén), pesas exudados

V;: Salmueras residuales

5.2.3. Descripcion del Proceso por los 2 Métodos

La anchoa fresca llega a planta en camaras isotérmicas
estibadas en cajas plasticas con hielo, la pesca recibida
sera élmaoenada en dinos con salmuera de 5-12°
Bahumé vy hielo, procesadas de acuerdo al orden que han
sido llenadas, el corte se realiza en forma manual con
ayuda de tijera inoxidable, luego las piezas cortadas son
almacenadas temporalmente en dinos con salmuera a
17° Bahumé con continua agitacion para eliminar
sanguaza, luego son retiradas en canastillas plasticas
para ser enjuagadas por inmersiébn en una solucion
salmuera saturada 24° Bahumé y finalmente almacenadas
en una tercera solucion de salmuera saturada a

24°Bahumeé.
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Luego el pescado descabezado, eviscerado y desangrado
se someterd a dos procesos diferentes para su
envasado/madurado, el método tradicional y uno opcional
elaborado en planta Hayduk los cuales se detallan a

continuacion.
5.2.3.1. Método tradicional (P,)

El pescado descabezado, eviscerado vy
desangrado es mezclado con sal granulada fina
de 20 a 30% con respecto al peso de la materia
prima utilizada, se coloca ordenadamente y
compacta en dinos hasta 350 kg. de pescado y
se cubre con salmuera saturada a 24°Bahumé,
luego cada 2 horas de almacenamientoc es
drenada, hasta su envasado a partir de las 6
horas como minimo. Para su envasado se usa
barriles de plastico, el producto salado es
enjuagado en salmuera saturada, Iuego
empanizado con sal fina y es colocado alternando
con capas de sal, la proporcion de sal fina es 30%
con respecto al peso del pescado.

Los barriles llenos y con tapa se llevan a la zona
de prensado, se cargan con peso con la finalidad

de eliminar oxigeno atmosférico, restos de
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5.2.3.2,

sangre, grasa y humedad que contiene la
anchoveta. El relleno consiste en llenar el espacio
libre originado por la presién que ejerce el
prensado sobre el pescado y nuevamente se
coloca la tapa y peso. El relleno se efectuara
antes de los 15 dias de haber sido envasado.

Una vez efectuado el proceso de salazdn se deja
reposar de 4-7 meses para maduracién, bajo

supervision y mantenimiento.
Método opcional (P,)

El pescado descabezado, eviscerado y
desangrado es empanizado con sal fina 40-50%
con respecto al peso de la materia prima utilizada,
el envasado se realiza manualmente, colocando
alternativamente capas de pescado y sal en
barriles de plastico para salazon. Una vez
llenados, se coloca un cuello elevador, de
diametro ligeramente inferior al barril, que permite
afadir capas adicionales de pescado y sal para
contrarrestar la reduccién de volumen que se
produce durante la maduracion, permitiendo de
esta forma que los barriles no queden muy bajos

de pescado al finalizar esta etapa.
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Los envases llenos y con tapa se llevan a la zona
de prensado, se cargan con peso y se mantienen
unos 15 dias. La anchoa en esta operacion
también pierde liquidos de constitucion
disminuyendo con ello el volumen total del
contenido del barril. Tras la operacion de
prensado se eliminan los cuellos elevadores, se
lava la zona superficial con salmuera y se

trasladan los envases a la zona de maduracion.

5.2.4. Muestreo de Materia Prima: Método tradicional y
propuesto
Se realizaron pruebas en barriles con capacidades
entre 220-260 kg. de materia prima anchoa salazon
para determinar los porcentajes de cloruros y de
humedad en ambos métodos, verificar estén dentro de
los parametros, se puede comparar del cuadro 22 , 23
y 24, que los datos del proceso opcional son similares

al del proceso tradicional.

73



Cuadro N° 22: Analisis de Materia Prima en laboratorio (control de
humedad y cloruros)

N° Fecha Centrifuga | Tiempo Cloruros
Muestra Barril | Produccién Método seg. min Humedad | T°C | Producto %
Materia prima { 980 | 01/08/2007 | Opcional 30 38 54.42% | 105] Salazén 14.67
Materiaprima | 981 | 01/08/2007 | Opcional 40 316 53.83% | 1051 Salazén 13.88
Materia prima | 982 | 01/08/2007 | Tradicional 41 344 53.68% | 105} Salazén 14.2
Materiaprima| 983 | 01/08/2007 { Tradicional 51 30 53.56% | 105 Salazén 14.5

Fuente: Pesquera Hayduk, 2007

Cuadro N° 23: Analisis de humedad de Materia Prima (muestreo en Zona
superior, centro y fondo del barril)

N° Fecha < Humedad
Muestra Barril | Produccion Método % Producto Observaciones
Materia
prima 984 | 01/09/2007 | Opcional 53.22| Salazén | Parte superior del barril
Materia
prima 984 01/09/2007 { Opcional 52.88! Salazén | centro del barril
Materia
prima 984 01/09/2007 | Opcional 54.14 | Salazén | fondo del barril
Materia :
prima 985 02/09/2007 { Tradicional 53.28 Salazén | Parte superior del barril
Materia
prima 985 02/09/2007 | Tradicional 51.40 | Salazén | centro del barril
Materia
prima 985 02/09/2007 | Tradicional 51.97 | Salazén | fondo del barril
Materia
prima 986 02/09/2007 | Opcional 53.82| Salazén |2da capa barril
Materia
prima 986 02/09/2007 | Opcional 51.06] Salazén | centro del barril
Materia
prima 986 02/09/2007 | Opcional 52.17 | Salazén | fondo del barril

Fuente: Pesquera Hayduk, 2007
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Cuadro N° 24: Muestreo y Andlisis de Humedad durante el proceso de la
Anchoa madura

Fecha N° Fecha Humedad

Método Producto
evaluacién | Barril | Produccion %
12/04/2008 | 984 | 01/09/2007 | Opcional 41.37 | anchoa (materia prima)
12/04/2008 | 984 01/09/2007 | Opcional 54.46 | anchoa (enrollado)
12/04/2008 | 984 01/09/2007 Opcional 52.00 | anchoa (filete)
13/04/2008 | 985] 02/09/2007 | Tradicional 42 88 | anchoa (materia prima)
13/04/2008 | 985| 02/09/2007 | Tradicional 53.66 | anchoa (enrollado)
13/04/2008 | 985 02/09/2007 | Tradicional 51.33 | anchoa (filete)
14/04/2008 | 986 | 02/09/2007 | Opcional 41.46 | anchoa (materia prima)
14/04/2008 | 986| 02/09/2007 | Opcional 54.27 | anchoa (enrollado)
14/04/2008 | 986 | 02/09/2007 | Opcional 50.96 | anchoa (filete)

Fuente: Pesquera Hayduk, 2007
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5.2.5.

Parametros de Control de Calidad del proceso

anchoa salazén: Método tradicional y propuesto

(opcional)

almuera: 5-12° Bahumé
°C pescados8 °C

N L NG Dés ea
ate rima | Plan/t de
il fara esiduos

Corte ‘ la
\:E;ea"a Almacenamiento: 17° Bahumé
1 1% enjuague: 24° Bahumé

"Lavayo,
Empanizado y
\De grado

Almacenamiento: 24° Bahumé
Empanizado de mp: 30 % sal

envasado en dinos: 350 kg, de pescado
Desangrado: 6 horas (minimo)

‘@ado ‘
\fzgpan' ado2® enjuague: 24° Bahumé

nvaghdo Empanizado: 30% sal
Envasado en bariles: 220-230 kg.
Prensado: 120 kg.

-1 Relleno: Antes de los 15 dias
ndjwé

Figura N° 07 : Diagrama de
Fiujo Proceso Tradicional
Anchoas en Salazén

Des¢drga de materia

prisnalen planta

Salmuera: 5-12° Bahumé
T°C pescado s 8°C

apta
L:'. eso \/ Residuos

sl

CorteNe la
materi

\&rim

Aimacenamiento: 17° Bahumé
1¥ enjuague: 24° Bahumé

YLavado
Empanitado

Envadado 2% enjuague: 24° Bahumé
Empanizado de mp: 40-50 % sal
Envasado en bamiles: 260-270 kg.
Prensado: 150 kg.

Figura N° 08: Diagrama de
Flujo Proceso Opcional
Anchoas en Salazén



5.2.6. Balance de Materia prima Anchoa Salaz6n

Anchoveta Entera (Tn)

17.532

Descarte (Talla
menor a 14 cm)

7.99%

1.401

A 4

Anchoveta Trabajada
(Tn)

100% 16.131

Desperdicio (Tn)

\ 4

29.97%

4.835

Anchoveta Cortada
(Tn)

63.10% 10178

A 4

Anchoveta
Envasada (Tn)

48.99% 7.902

|

Figura N°09 : Balance de Materia Proceso Tradicional

Anchoveta Entera (Tn)

19.2

Descarte (Talla
menor a 14 cm)

5.76%

0.369
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Anchoveta Trabajada
(Tn)

100% 18.831

Desperdicio (Tn)

y

Anchoveta Cortada
(Tn)

62.56% 11.781

y

Anchoveta
Envasada (Tn)

57.00% 10.733

A 4

29.20%

5.499

Figura N°10 : Balance de Materia Proceso opcional




5.2.7. Determinacion de Eficiencia y Productividad de
Proceso Opcional y Tradicional

Cuadro N° 25: Produccién de Barriles proceso opcional

Barriles X
Peso barril promedio Hora hora
260 kg. 7a8
Eficiencia 84% 8a9
9a10 5
10 a 11 7
11a12 8
12a1 6
1a2 7
2a3 8
a4 7
4ab 6
5a6
6a7
Total TN 14.040
TN prom. por hora 7
Fuente: Pesquera Hayduk, 2007
Limites de Control (Productividad: TN x hora)
9
8 —A A
7 - N A ~
) 5 /’ \/ \
" wad
E, —~ Barles X
m hora
3 — fim.
2 Inferior
— lim.
L Superior
0
o o o) LU Y - N o < 0 o ~
4] 1] - O - [\ [\] [\] ] i} [i] ]
~ o « - - ] - N ) < 0 ©
[+:] -
Hora

Figura N° 11: Productividad de envasado de barriles de anchoa
proceso opcional
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Cuadro N° 26: Parametros estadisticos de produccion de
barriles proceso opcional

Promedio muestral 7

desviacion estandar 1.0
tamafio de muestra 8

nivel de confianza 95%
Alpha 5%
error estandar 0.37
t-estudent (alpha/2) 2.36
Hallando el margen de error 0.87
Limite inferior 5.88
Limite superior 7.62

Cuadro N° 27: Produccion de Barriles proceso tradicional

Peso barril promedio
Hora Barriles X hora

220 kg. 7a8

Eficiencia 42% 8a9
ga10
10a 11
11a12
12a1
1a2
2a3
Ja4d
4ab
5ab
6a’7

Total TN

TN prom. por hora

©
H | -
aNlvioNjo(gloolojoe

Fuente: Pesquera Hayduk, 2007
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Figura N° 12: Productividad de envasado de barriles de anchoa

proceso tradicional

Limites de Control {Productividad: TN x hora}

12
1
2 8
£ s —
£ —+- Sy Xhos
] .
4 b 173 3271 §
2 —~Em Spelor
i
o @ o ~ o - o o @ ™~
« o4 - - - 4 " = © © o o
~ G a o @ ol - o 0 @
i) a - ~ .
- ™
o

Cuadro N° 28: Parametros estadisticos de produccion de

barriles proceso tradicional

| Promedio muestral _ 8
desviacion estandar 11
tamafio de muestra . 5
nivel de confianza 95%

1Alpha 5%
error estandar 0.51
{-estudent (alpha/2) : 2.78
Hallando el margen de error 1.42
-Limite-inferior 6.98-
Limite superior 9.82
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5.2.8. Determinacion de Costos

Cuadro N° 29 : Mano de Obra Costo Salazén (Proceso opcional)

Producto Salazon T.C. 2.80
. . Produccion
Tipo de envase Barriles (Ton) 7.902
SIN B.B.S.S. CON B.B.S.S.
DESTAJO UNIDAD CANT. Tarifa SI. US$ fTon Tarifa SI. US$ /Ton
Corte Kg. 10178 0.20 92.002 0.346 159.164
Envasado Barriles 40 15.00 27.118 25.95 46.914
119.120 206.077
Ne SIN B.B.S.S. CON B.B.S.S.
JORNAL Turno x 12 horas Personas | Jornal S$/.16.67 | US$ /Ton s‘ﬁ's":; Us$ ITon
Mano de Obra Directa Jomal x 12 horas 55 39.855 99.072 42.874 106.577
Mano de Obra Indirecta Jornal x 12 horas 10 39.855 18.013 42.874 19.378
117.085 125.954
Total x US$ / Ton.[ 236.205 332.032

Fuente: Pesquera Hayduk, 2007
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Cuadro N° 30: Mano de Obra Costo Salazén (Proceso Tradicional)

Producto Salazén T.C. 2.80
. - Produccién
Tipo de envase Barriles (Ton) 7.902
SIN B.B.S.S. CON B.B.S.S.
DESTAJO UNIDAD CANT. Tarfia S/. US$ /Ton Tarfia S/. us$ /Ton
Corte Kg. 10178 0.20 92.002 0.346 159.164
Envasado Barriles 40 15.00 27.118 25.95 46.914
119.120 206.077
Ne SIN B.B.S.S. CON B.B.S.S.
JORNAL Turmo x 12 horas Personas | Jornal $/.16.67 | US$ /Ton s:’;:';:!, Uss$ ITon
Mano de Obra Directa Jornal x 12 horas 70 39,855 126.091 42.874 135,643
Mano de Obra Indirecta Jornal x 12 horas 10 39.855 18.013 42.874 19.378
. 144.105 155.020
Total x US$/ Ton.| 263.225 361.098

Fuente: Pesquera Hayduk, 2007

82

44.08%
12.99%

37.56%
5.37%



Vi.

RESULTADOS Y DISCUSIONES

6.1 Analisis de humedad y cloruros materia prima salazén

Los analisis de humedad son de gran importancia tecnoldgica, ya que
en este proceso se debe eliminar el exceso de humedad adquirido en
la fase previa, pero evitando que el pescado se reseque demasiado.
Por ello, debe ajustarse los niveles de contenido acuoso a nivel
muscular a su punto mas Optimo. Este proceso se realizo en
centrifugas pequefias para que toda la pesca reciba el mismo
tratamiento y mediante el control y tiempo adecuado a cada tipo de
pesca.

Lo mas importante en esta fase es el control del contenido de
humedad a nivel muscular, para evitar que un exceso de contenido
acuoso pueda ser susceptible de permitir una proliferacién
microbiana. En esta fase se cuida principalmente ia limpieza de la
centrifugadora para evitar que en la misma queden restos, asi como
de los trapos que se utilizan para envolver el pescado e introducirio en

las mismas, que son lavados una vez finalizado el proceso diario.

Segun las piezas muestreadas los que mejor textura tuvieron son los
que contenian 51-52% de humedad, pues los filetes se separan
facilmente de la columna vertebral, obteniéndose filetes enteros,
ligeramente humedos, algo elasticos y blandos. Ademas estas
caracteristicas contribuyen en la producciéon ya que resulta optimo

para el avance en la etapa de fileteo y rendimientos de estos.
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Cuadro N°31: Control de humedad por el método de la estufa a temperatura de120°C (Salazén materia prima, filetes)

. - TEMPO m “TERFO m ‘ TiERPO
FECHA | WORA | camuiman | \y OO0, | numionp | FECHA | HORA | coitiion |\ iS00, | wuwéonp | FECHA | HORA | caitnion | o\ IO, | umgono
21/07/2010 | 07:45 - | MP, ] 5148 27/07/2010 | 08:00 - _ M.P. 51.04 04/08/2010 | 07:45 - __M.P. 51 73
" 09:00 4 Filete | 53.71 * 09:00 4 Fileta 52,94 i 08:30 437" ___Filete 53.39
a 10:40 - M.P. 49.59 i 10:00 - M.P. - 52,63 " 09:00 4'37" Filste 52.69
* 11:00 4 Filete 51.67 ® 11:00 4 Filete 53.06 " 09:15 5 Filete 52.95
° 14:05 4 Filete 52.38 " 12:00 - Filete 52.98 " 09:30 - ) M.P. 50.9
" 14:35 - M.P. 49.7 " 15:00 4 Flete 53.56 " 10:45 - M.P. ~ 53.28
" 16.00 4 Filete 52.73 ° 16:00 4 Filete 52.63 " 11.00 437" Filote 52.48
" 17:30 - M.P. 2 ° 16:30 - M.P 51,22 " 11:20 - M.P. 51.4
22/07/2010 } 07:50 - M.P. 63.62 " 18:00 4 Filete 52.88 * 12:00 5 Filote 51.97
i 09:00 4 Filete 54.22 30/07/2010 | 08:30 - M.P 50.19 " 12:30 - M.P. 51.01
° 10:30 - M.P. 51.61 ° 09:00 4 Filete 54,14 " 14:00 - M.P. 50.11
" 11:05 4 Filete 52.49 " 11:00 4 Filete 52.75 " 14:20 5 Fitete _ 51,76
" 13:15 - MP. | 4593 " 11:30 - M.P 50.07 i 15:35 - M.P. 50.02
" 14:00 4 Filete 53.46 " 15:00 4 Filete 52.09 i 16:00 437" Filete 51.65
" 15:52 - M.P, 51.55 " 15:30 - M.P. 50.23 " 17:20 - M.P. 51.3
" 16:30 4 Filete 54.58 " 16:00 4 Filete 52.17 " 18:00 5 Filete 52.76
) " 18:00 4 Filete 53.85 " 18:00 4 Filete 52.95 05/08/2010 { 07:50 - M.P. 53.82
23/07/2010 | 07:45 - M.P. 50.69 31/07/2010 | 07:10 - M.P. 51.3 " 08:00 5 Filete 54.53
" 09:00 4 Filete 53.84 " 08:40 - M.P 51.78 " 08:20 - M.P. 51.06
" 10:35 - MP., 51.91 - 09:00 4 Filete 53.65 ~ 08:40 | - M.P. 52,17
i 11:00 4 Filete 52.48 M 11:00 4 Filete 52.03 " 09:20 431" ) ﬂgte 51.91
" 13:50 - M.P. 50.15 * 12:00 5 Filete 52.26 B 09:40 4'51" Filete 52,19
" 14:00 4 Filete 53.5 " 12:10 5 Filete 51.06 " 10:40 - M.P. 52.14
" 15.85 - M.P. 50.25 " 12:20 5 Filete 53.55 " 11.00 - M.P. 50.44
i 16:00 4 Filete 53.56 ° 13:30 4'25" ___Filete 53.04 i 11:16 4'31" Filete ~ 52.4
" _18:00 4 Filete _ 53.42 v 14:00 5 Filete 51.06 ! 12:30 - M.P. §0.35
24/07/2010 | 07:30 - M.P. 51.83 " 14:20 - _M.P. 52,02 " 14 00 4'51" Filete 52.07
i 09:00 4 Filete 5432 " 15:20 - ~ M.P. 49,35 " 15:00 - M.P. 519
" 11.00 4 Filete 54,7 02/08/2010 |} 07: 10 4'258" Filete 54.44 * 15:20 4'51" Filete 51.11
" 12:00 - M.P. 52.55 " 08:00 - M.P. 51.8 " 15:50 - M.P. ~ 50.78
" 13.55 - MP. 50.05 " 09:00 425" Filete 52,98 " 16:10 4'51" Filete ~ 51.85
" 14:.00 4 Filete 54.28 " 10:40 - M.P. 5108 " 18:00 4'50" Filete 52.23
M 16:00 4 Filete 53.47 " 11:00 4'25" Filete 53.31 09/08/2010 | 08:00 - i MP. _ 51.66
26/07/2010 | 07:35 - MP. | 51.03 " 12:00 - M.P. 50.45 " 09:50 4 _Filete 53.04
N 09:00 4 Filete 53.12 " 12:40 425" Filete 53.4 " 10:05 5 Filete 52.57
" 11:00 4 Filete 53.94 ¢ 14:30 4'25" Filete 53.1 N 10:35 - M.P. 51 2_2___
N 11:20 - M.P. §3.4 " 15:45 - M.P. 51.44 " 11:15 4'50" Filete 53.23
: 14:00 4 Filete 5359 | " 16:00 425" | ~ Filete 53.88 . 12:20 - MP. 50.47
" 14:10 - M.P. 50.91 " 18:00 425" Filete 53.23 " 14:20 450" Filete 52.37
" 15:30 - M.P. 50.64 03/08/2010 | 08:00 - M.P. 51.36 " 14.50 - M.P. 50.54
" 16:00 427 Filete 53.41 " 08:45 425" Filete 54.29 ? 16:00 - i M.P. 49.98
M 18:00 427" Filete | 53.89 * 10:00 5 Filete 51.19 " 16:10 _ 4'50" Filete 5154
" 10:50 - ) M.P. ~ 50.44 " 18:00 437" |  Filete 52,73
" 11:10 5 Filete 52.52
" 11:50 428" Filete 51.58

Fuente: Pesquera Hayduk, 2010
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Segun las muestras evaluadas en los filetes en las producciones de
anchoa se determino los que mejor sabor tenian son las de 15-16%
cloruros, pues las de 14% no tienen el punto de sal que se busca en
una anchoa y se trabaja en el margen minimo del porcentaje en

cloruros y los de 17% son muy salados.

6.2 De la Etapa de Acondicionamiento de la Materia Prima

6.3

En el proceso opcional de anchoa se tuvo que modificar parametros
y realizar muestreos para contrastar con el método tradicional

En las figuras 6,7 y 8 , podemos observar que la concentracién del
empanizado es del 50% con respecto al proceso tradicional de 30%,
cuya finalidad es de asegurar y mantener el nivel de cloruros, debido .
que en este nuevo proceso se omite la operacién de salado y
desangrado en dinos durante 6 horas como minimo.

El fundamento es que en este nuevo proceso se realiza el salado al
50% y el desangrado ocurre en el mismo barril colocado el cuello
elevador, este desangrado es rapido por efecto del prensado y
colocacion de pesas en el orden siguiente una pesa inicial una vez
completado el cilindro, una segunda pesa transcurridas las dos

primeras horas y una tercera pesa al segundo dia.

De la evaluacién Balance de materia anchoa salazén
De las figuras 09 y 10 se observa que la anchoveta envasada por el
proceso opcional es del 57% con respecto del proceso tradicional

del 48.99%, consecuencia de que la materia prima ha pasado por la
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etapa de desangrado y pierde un 8%. Esto no significa que la
produccién es menor en el proceso tradicional, sino que el envasado
opcional también pierde esta diferencia del 8% pero se lieva a cabo
en el mismo barril y se obtiene un barril Hleno y en el proceso
tradicional para obtener un barril lleno tarda hasta 2 dias debido a
que es rellenado posteriormente.

6.4 Determinacion de Eficiencia y Productividlad de Proceso

Opcional y Tradicional

De los cuadros 25 y 27 se observa que el proceso opcional es mas
eficiente que el tradicional debido que el envasado de barriles
empieza en los inicios de turmo a comparacién del proceso
tradicional que empieza a finales del medio tumo debido a que la
materia prima para envasar los barriles recibe la operacion salado y
desangrado en dinos de 6 horas como minimo y a partir de esta
operacién recién se puede envasar.
La produccion mejoro con el proceso opcional porque se obtuvo
mas barriles, ademas que el peso de los barriles es superior de 260
kg. a comparacién de 220 kg. Por lo tanto se almacena mas materia
prima para madurar en las camaras de un total de 14.Q4O tn. con
respecto al proceso tradicional de un total de 9.240 tn.

6.5 Determinacion de Costos
El mejorar la productividad con el método opcionél resulto mas
rentable porque la mano de obra directa para producir barriles de
anchoa es de $ 106.577/TN a comparacion del método tradicional de

$ 135.643/ TN. Véase cuadros 29 y 30.
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De la figura N° 11 se observa que el proceso es continuo, se
observa que la produccion ocurre desde las primeras horas que
empieza el turno, sin embargo hay puntos que se encuentra fuera de
los limites superior e inferior, esto se da porque este proceso de
destajo (llenado de barriles), lo realizan personas que tienen
diferentes tipos de avance, habria que analizar variables de
produccion para corregir estos puntos se encuentren dentro de estos
limites como por ejemplo seleccionar personal con el mismo avance
u otros elementos que se dan durante la produccion.

De la figura N° 12 la produccion comienza a mitad de turno se
envasa menos cantidad de barriles, por lo que el turno dia se
extiende o se programa turno noche lo cual incrementa el costo, esto
porque se realiza el envasado en dinos y la materia prima se
desangra durante 6 horas como minimo para empezar a envasar (os

barriles con materia prima.

87



Vil

CONCLUSIONES.

el a materia prima con 51 y 52% de humedad resulto optima en la
produccién, tiene caracteristicas de textura blanda, elastica que
contribuyen el avance y rendimientos en la etapa de fileteo.

e Los andlisis de cloruros son de importantisima funcién en el proceso de
anchoado ya que estos datos estan relacionados con su capacidad para
favorecer la conservacion del producto siendo optimo 15y 16% cloruros.

e El efecto conservador del pescado se debe a la disminuciéon de la aw
del producto debida a la deshidratacion parcial del mismo y a la
concentracion de solutos (sal) en el interior del pescado o que inhibe el
crecimiento de muchas de las bacterias alterantes e inhibe también
ciertas reacciones enzimaticas.

¢ El proceso de salazén es beneficioso para las empresas debido a que
este producto se puede alrﬁacenar por meses en camaras de
refrigeracion y trabajarlos en periodos de vedas.

« El proceso opcional se modificd parametros de concentracion de sal y
acondicionamiento del barril con el cuello elevador, y se obtuvo
producciones de filetes con las mismas caracteristicas qué el proceso
tradicional.

¢ E! proceso opcional es mas eficiente y productivo, es continuo debido
que se omite la etapa de salado/desangrado en dinos que tarda 6 horas

como minimo para el envasado.
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Viil. RECOMENDACIONES

e Trabajar con materia prima fresca y talla mayor a 14 cm, para obtener
filetes de calidad.

e Controlar los niveles de humedad y cloruros durante el proceso para
asegurar la produccion de semiconservas.

e Trabajar con programas de calidad debido a que la anchoa es una
semiconserva que no recibe tratamientos térmicos y puede ser
contaminada.

«Se recomienda trabajar con el método opcional por ser continuo, mas

eficiente y mejor costo que el proceso tradicional.
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ANEXO 01

TABLA 01.- Evaluacion sensorial del proceso de maduraciéon de anchoa
en salazon.

Adherencia del SABOR
musculo a la OLOR COLOR {Excluyendo el TEXTURA ESCALA

columna sabor salado)

vertebral
Muy adherente, Pescado Nacarado Pescado crudo Muy elastica, 0
quedan restos de | fresco-crudo. firme.
musculo en la
espina.
Bastante Pescado seco- { Nacarado en Neutro, pescado | Elastica, firme. 2
adherente, no se | salado, neutro, {los bordes, rojo | seco-salado.
separan pescado algo oscuro en el
facilmente. pasado. centro, rosado

alrededor.

Adherente, se Muy Misculo Muy ligeramente, |} Bastante elastica, 4
separa (fileteado ligeramente, rosaceo con caracteristico a ligeramente firme.
incompleto, sobre |caracteristico |zonas mas carne curada.
todo en fa zona de | de anchoaen }oscurasenla
la cola). salazdén. pared central.
Poco adherente, | Caracteristico |Distribucién | Sabor Algo elastica, 6
se separa de anchoa en |uniforme del |caracteristico de |ligeramente
faciimente salazoén. tono rosa. anchoado en hameda, algo
(fiteteado salazén. bianda.
adecuado).
El mdsculo se Rancio, Rojo oscuro en | Ligeramente Blanda, himeda, 8
rompe en el ligeramente el centro, rosa | rancio. sin consistencia,
proceso de acido. fuerte en los pastosa, se
fileteado (falta de bordes. deshace.
consistencia).
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ANEXO 02

Especificaciones de cierre (Doble Sello)

Envase | Dimension Espesor Altura G. de Tapa G. de
Min. Max. | Min. Max. | Min. Max. Cuerpo
Min. Max.
R0-1000 | 603*210 46 60 115 130 | 72 95 72 95
RR-90 | 104*59.8*22| 44 58 101 118 68 85 68 85
YsClub | 104*59*27.3 | 44 58 101 118 68 85 68 85
Traslape > 45 mpulg Arruga grado <0.5 % Apriete >70%

Férmula para Traslape:

T=Gc+Gt+e+H
Donde :

Gc = Gancho de cuerpo.
Gt = Gancho de tapa.

e = Espesor de hojalata.
H = Altura.

Férmula A: Apriete:

%A= (3ET + 2EC)x100
SC

ET= Espesor de tapa.

EC= Espesor de cuerpo.

SC= Espesor de cierre.
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DESCRIPCION DEL ARRUGAMIENTO

GRADO

PORCENTAJE

SUAVE LISO, NINGUNA ONDULACION.

100 %

ARRUGAMIENTO MENOR DEL 1/3 DE LA
DISTANCIA DEL BORDE.

0.25

90 %

ARRUGAMIENTO MENOR DEL 1/3 DE LA
DISTANCIA DEL BORDE.

0.5

85 %

ARRUGAMIENTO HASTA 1/3 DE LA DISTANCIA DEL
BORDE

70 %

ARRUGAMIENTO HASTA % DE LA DISTANCIA DEL
BORDE

50 %

ARRUGAMIENTO MAYOR A LA ¥2 DE LA DISTANCIA
DEL BORDE

MENOS DEL
50 %
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ANEXO 03

CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO ANCHOA EN SALAZON Y EN

ACEITE.

CONDICIONES MiNIMAS DE CALIDAD:

A) EN SALAZON:

Materia prima.- Deben reunir las condiciones de calidad requeridos para

el consumo humano (Histamina < 50 ppm).

Producto terminado:

Carne de consistencia firme y sin presencia de signos de auto lisis.
Aroma sabor peculiar del producto.

Carne de color blanco-rojizo a pardo-rojizo.

Contenido minimo de cloruro de sodio 15%.

Humedad de 48% como maximo.

Histamina < 50 ppm.

B) FILETES:

Materia prima.- Se utilizan pescados en salazén en condiciones

minimas de calidad descritas como anchoveta salazonada con

maduracion 6ptima (Histamina < 50 ppm).

Producto terminado:

Filetes convenientemente recortados.
Aroma y sabor peculiares del producto.
Color de blanco-rojizo a pardo rojizo.

Contenido minimo de cloruro de sodio 14%.
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Humedad de 48-52%.

Histamina < 50 ppm.
Peso escurrido: 58% para envases de capacidad menor a 100 gr.,

65 % para envases de capacidad entre 101 a 300 gr. y 56% para

frascos de vidrio.
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ANEXO 04

CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICO DE LA SAL PARA SALAZON.
La sal que se emplea para salar pescado debe ser de grano fino y grano

grueso limpia, exenta de materias extranas y cristales extrarios.

Requisitos:

- No debera presentar sefiales visibles de contaminacién con suciedad,
aceite, sentina u otras materias extranas.

- Numeracién de microorganismos Haldéfilos Menor a 20000 ufc/gr.

- Debera contener 95 % de pureza en cloruro de sodio como minimo.

- Maximo 3.5 % de impurezas totales.

- De preferencia Sales de Calcio menores a 0.40 % y sales de magnesio
menores a 0.15 %, ya que concentraciones altas de estas sales disminuyen
la rapida absorciéon de cloruro de sodio y dan lugar a sabores

desagradables del pescado.
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ANEXO 05
ANALISIS DE GRASA- BUCHI

Principio del método.
La grasa integrante de la muestra de harina de pescados se extrae

con un solvente como éter etilico, éter de petréleo o el hexano. El
extracto asi obtenido se pesa después de haberse evaporado el

solvente.

Materiales y equipos

Equipo soxhlet Buchi 810 modificado.
- Estufa 105 °c. |

- Desecador.

- Balanza analitica.

- Beaker 200 ml BUCHI.

- Papel de filtracién media Whatman 2 6 S&S 389.
- Algodén hidréfilo..

- Dedal de extraccion.

Reactivos
-Eter etilico 99%, hexano, éter de petréleo.
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Procedimiento

A) En harina

1.
2.

B)

Pesar 1 gr. de muestra previamente molida.

Tarar el Beaker Buchi, anotar el peso, se pueden tener los Beaker
previamente tarados.

Colocar la muestra en el cartucho de papel.

Regular la temperatura de acuerdo al solvente de trabajo: Hexano
(110°C) 6 etilico (60°C).

Colocar los Beaker en el equipo y controlar el sifoneo sea entre 6 a 8
minutos extraer durante 3 hr.

Recuperar los solventes poniendo la palanca lateral hacia atras
(observar parte roja).

Sacar y colocar a la estufa por 1 hr.Sacar al desecador y esperar que
enfrie por 1 hr.

Tomar peso final.

En muestras de balance (M. prima seca: Después que sale

humedad).

. Moler en el mortero la muestra procedente del analisis de humedad.

Tarar el Beaker Buchi, anotar el peso, se pueden tener los Beaker
previamente tarados.

Pesar 1 gr. y colocar la muestra en el cartucho con algodén hidréfilo
para un tiempo de extraccién de 3 hr.

Céalculos

Donde:

% Grasa = (WFf — Wi) x 100
w

Wf : Peso final del Beaker con muestfa.
Wi : Peso inicial del Beaker.
W : Gramos de muestra.
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6. Notas

Si se trabaja con el equipo tradicional el tiempo de extraccion es de 2
hrs para harina y 5 hrs para los de balance.

El tiempo en la estufa para muestras trabajadas en balones es de 2
hrs para hexano y éter etilico mientras que para éter de petréleo es
de 3 hrs.

Si la muestra es muy grasosa agregar arena o MgO para transferir la
muestra al cartucho.

101



Anexo N° 06
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Figura N° 17: Salado de anchoas
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18: Erifv‘aéadéde barriles

Figura N°

19: Prensado y Relleno

Figura N°
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Figura N° 21: Escaldado de anchoas

104



Figura N° 24: Fileteado de anchoas
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Figura N° 27: Embarque de anchoas
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Anexo 7

Obra ] - hoa
Fecha 19.06.10
Producto Fllete de Anchoa Sellado al Vacio Tipo de Cambio 2.80
| Tipo de envase Bolsax 1.2 Kg Produccion (Trozos) 68
Peso x bolsa { Kg.) 1.35 Kg./botsa Produccion (Filete) 3740
Produccion Total 442
|personas CANTIDAD Unidad T‘“:':L')’""“ T;;’:L;' Personas Hotas S Fussicap
Lavado y Recorte 779.9 Kg. 035 0.62 0.380
Fllete 503.1 Kg. 1.00 178 0.700
Trozo 767 Ka. 035 0.62 0.037
Envasado 874.0 bolsa 0.75 1.34 0.390
1.507
|Proceso Jornal x hora §. 18.33 §/. 22.00 . 23.00 §/.24.00 US$ fCaja
Turno Dla
}Salmuera 11.25 1 0.038
Estaldado 12.25 4 0.164
Escaldado 9.25 1 0.031
Control de recorte 11.25 1 0.038
Batanza 11.25 1 0.038
Enjuague para enrrollado 11.25 1 0.038
Enrroltadores 9.25 5 0.153
Controi de enrroftado 10.75 1 0.036
Centrifuga 10.75 1 0.036
Abastecedor de Filete 10.75 1 0.036
Control de filete y envasado 11.25 1 0.047
|Batanza A 1225 1 0.049
do de trozos 11.256 0.038
Cortado de {aminas 11.25 2 0.075
Cortado de taminas 10.25 0.000
Op. Maquina seftadora 11.25 0.000
Apoyo Maq. Seliadora 11.25 1 0.038
Capataz 14.25 1 0.057
L.impieza Planta 11.25 0.038
Limpieza Planta 12.25 3 0.123
Turno Noche 0.000
Limpieza Planta 11.25 1 0.042
Pediluvio 11.25 0.000
Volquete - desperdicio 11.25 0.000
Capataz 11.76 0.000
29 Total 26 2 1 0 1.112 42%
|EMPAQUE
{controtadora 11.26 0.000
(] Total Empague 0 0 0 0 0.000 0%
SERV. AUXILIARES
S.S.H.H.-Lavanderia Tumo 1 11.25 0.000
S.5.H.H.-Lavanderia Tumo2 11.25 0.000
0 Total Serv. Auxiliares] 0 0 [ 0 0.000
29 Total General 26 2 1 o 1112 42%
COSTO DE MANO DE OBRA US$ Kg 1.947
COSTO DE MAND DE OBRA US$ BOLSA 2618
COSTO DE MANO DE OBRA USS CAJA 15717
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Il. CONTENIDO DEL RESUMEN

+ Planteamiento del problema:

¢ Cuales son los parametros de Produccion y de Control de Calidad en

las etapas de salazén del proceso de Semiconservas de Anchoveta en

la Empresa Pesquera Hayduk S.A.?

e Objetivos:

&
"y

()
0‘0

-,
D

O
°o

Ampliar, afianzar y aplicar los conocimientos adquiridos en la
Universidad durante mi permanencia profesional en la Empresa
Pesquera Hayduk S.A.

Adaquirir habilidad y criterio para dar altemativas de solucién a los
problemas que pemmita el desarrolio de la Empresa.

Complementar los conocimientos profesionales en la Empresa
“Pesquera Hayduk S.A.” referente al proceso, tecnologia empleada
en la elaboracién de semiconservas de anchoveta.

Identificar y conocer todos los parametros de produccién y de
control en las etapas del proceso.

Identificar los puntos criticos de control para el procesamiento de
semiconservas de anchoveta.

Asegurar que el producto cumpla y supere las exigencias del
mercado y que sean rentables para la Empresa.

Garantizar que el producto elaborado cumpla con las normas
legales de sanidad.



o Hipétesis:

Los parametros de produccién y de Control de Calidad en las etapas de

salazdn del proceso de Semiconservas de Anchoveta en la Empresa

Pesquera Hayduk S.A. son:

Proceso Tradicional
- Recepciéon de Materia Prima
T° en Materia Prima <8 °C

°Bahumé salmuera = 5-12°B

- Corte de Materia Prima

°Bahumé almacenamiento MP = 17°B
°Bahumé 1erenjuague =24°B

- Lavado, Empanizado y Desangrado:

°Bahumé almacenamiento: 24° B
% sal empanizado de MP: 30 %
Envasado en dinos MP: 350 kg.
tiempo de desangrado: 6 horas

- Lavado, empanizado y Envasado:
° Bahumé 2% enjuague MP: 24° B
% sal Empanizado MP: 30%
Envasado en barriles: 220-230 kg.
- Relleno:

Antes de 15 dias

Proceso opcional
- Recepcion de Materia Prima

T° en Materia Prima <8 °C

°Bahumé salmuera = 5-12°B
- Corte de Materia Prima

°Bahumé almacenamiento MP = 17°B
°Bahumé 1er enjuague =24°B

- Lavado, Empanizado y Envasado.

° Bahumé 2% enjuague MP: 24° B

% sal empanizado de MP: 40 -50%
Envasado en barriles MP: 260-270 kg.



« Conclusiones

- Se propusoc un método altemativo, donde se realizo un
acondicionamiento a la materia prima para obtener un producto de
caracteristicas similares al tradicional.

- Se ha identificado todos los parametros de producciéon y de
control en todas las etapas de salazén.

- El proceso opcional es mas eficiente y productivo, es continuo
debido que se omite la etapa de salado/desangrado en dinos que
tarda 6 horas como minimo para el envasado.

- La materia prima con 51 y 52% de humedad resulto optima en la
produccion, tiene caracteristicas de textura blanda, elastica que
contribuyen el avance y rendimientos en la etapa de fileteo.

- Los anélisis de cloruros son de importantisima funcién en el
proceso de anchoado ya que estos datos estan relacionados con
su capacidad para favorecer la conservacion del producto siendo
optimo 15 y 16% cloruros.

- El método opcional resulto mas rentable porque la mano de obra
directa para producir barriles de anchoa es de $ 106.577/TN a

comparacion del método tradicional de $ 135.643/ TN.



o Breve referencia al marco teédrico (10 a 20 lineas)
La anchoveta posee una gran cantidad de proteina de alta calidad, con
muchos aminoacidos esenciales, también tiene alto contenido
energético y que por su alto contenido de acidos grasos esenciales,
como el Omega 3 y Omega 6, deberia ser fuente principal en nuestras

dietas.

A diferencia de las conservas, las semiconservas, como por ejemplo,
las anchoas, no han sido sometidas a tratamiento térmico para destruir
los microorganismos (por lo que, para su mejor conservacion, deben ser
guardadas en frigorifico), sino a un cuidadoso proceso de salazoén, en el
que son dispuestas concéntricamente entre capas de sal en barricas, y
donde, perfectamente cerradas y sometidas a presion, se mantienen,

normaimente, durante varios meses.

El Control de Calidad, se puede definir como el esfuerzo total para
plantear, organizar, dirigir y controlar un sistema de produccion con el

objetivo de dar al cliente productos con la calidad adecuada.

Con los sistemas de calidad tales como: BPM, SSOP y HACCP se
busca controlar cada uno de las etapas de proceso, para obtener un

producto final de muy buena calidad.



¢ Recomendaciones

- Se debe realizar las capacitaciones en forma continua para los
trabajadores‘de cada area, con la finalidad de mantener siempre la
inocuidad del alimento.

- Se debe realizar un mantenimiento continuo de los equipos y
magquinarias, a fin de asegurar y mantener un mejor control de
proceso.

- Es importante dar a conocer al personal en forma clara y sencilla la
misién de la Empresa, para que concienticen sus labores diarias y
sean compatibles con los lineamientos y las metas de la misma.

- Se recomienda usar el método altemativo por ser mas eficiente y
rentable.

- Se debe dar un tratamiento a las Aguas residuales de origen
industrial que constituyen la principal fuente de contaminacion de

las aguas.
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