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RESUMEN

El presente trabajo monografico tiene como objetivo brindar informacion del

cierre de los envases metalicos en la produccion de filetes de anchovetas.

La aplicacion de cierre en envases metéalicos de hojalatas. Actualmente estas
tecnologias estan sujetas a constantes cambios de mejoramiento en calidad,
disefio y costos. Las principales conclusiones de este trabajo son: El enlatado
de productos para conservas se realiza con la finalidad de preservarlos por un

largo periodo de tiempo.

En el proceso de elaboracion de conservas es muy necesario seguir cada etapa
aplicando los controles de calidad necesarios, logrando obtener un producto
con una calidad excelente. Las inspecciones son un complemento de cada
operacion que se realiza, siguiendo procedimientos descritos en manuales de
cada empresa, las inspecciones nos arrojan informacion de todo el proceso
(cuantitativa y cualitativa) que es comparada con las especificaciones y
parametros establecidos, con la finalidad de aceptar, rechazar o retener el
producto en cada operacion. No se puede destacar ninguna operacion como la
mas importante, ya que la buena fabricacion del envase y tapa de hojalata hasta
la colocacion perfecta de las etiquetas hacen unisono del proceso para llegar

al producto terminado.

Sin embargo, durante mucho tiempo el enlatado, ha sido el método mas utilizado

a nivel mundial. Para el enlatado se requiere fundamentalmente lo siguiente:

Que el envase, sea hermético, que suponga una barrera eficiente que impida el
intercambio de liquidos y gases, y también el paso de microorganismos, evitando
la descomposicion del producto, el envase debe resistir altas temperaturas, que
se necesitan para realizar la esterilizacion, ademas deben resistir el maltrato

ocasionado por el transporte.



1 MARCO TEORICO
3.1 LaPesqueriaIndustrial Peruana

La pesqueria en el Perl hasta inicios de la década de los afios 70 estaba
sustentada por una sola especie, la anchoveta (Engraulis ringens). A partir del
afo 1972, este recurso sufre una disminucién muy drastica, debido al efecto
originado por la accion combinada de la anomalia del fenomeno del nifio de una

intensidad regular y la sobre pesca.
3.3 Expectativas futuras sobre la conserva de anchoveta

Para el afio 2007 se estima que el desembarque de anchoveta para la
industria de conservas se incremente hasta un 30 % respecto al afio 2006, hasta
40 mil toneladas métricas, esto incentivado por el aumento del consumo de

conserva de anchoveta en Lima y provincias.

La variacion porcentual de desembarque de los recursos marinos en el
periodo 2003 - 2013 tiene su mayor crecimiento en el afio 2011 y el menor en el
afio 2010, esto debido a los cambios en los patrones del viento en la cuenca del
Pacifico (Delcroix et al., 2000), que afectan la productividad marina (Bertrand et

al., 2008) y generan los fendmenos de El Nifio y La Nifa.
3.4 Descripcion de la conserva de anchoveta

La conserva de anchoveta (descabezada y eviscerada) son fabricadas
normalmente en aceite, ademas de salmuera y salsas. No obstante, hay que
sefalar que, por la fragilidad de esta especie, se debe tomar medidas necesarias

que garanticen la conservacion de la calidad de la materia prima.

3.8 Envases ideales.

» Garantia de seguridad e higiene
» Hermeticidad.

» Conservacion
» Opacidad.

= Resistencia a la humedad.



» Resistencia quimica, mecanica y térmica.
» Medio ambiente

= No contaminan.

= Faciles de destruir.

» Reciclable.
» Facilidades al consumidor

= Economicos.

» Ligereza.

= Estéticos.

» Féciles de manejar y abrir.

3.9 Propiedades de los envases

» Proteccién mecanica — contra golpes.

» Proteccion fisica — (barrera), frente a factores nocivos, micro y
macroscopicos.

» Proteccién quimica (interaccion) — frente a gases y alteraciones del
contenido.

3.10 Envases de hojalata

El envase de hojalata es, sin duda, el mas generalizada en la industria

conservera, Es un material idéneo para la conservacion de los alimentos.
Sus principales caracteristicas son:
Ventajas:

» Mas econOmica.
Mayor resistencia mecanica.
Protector excelente contra el aire, la luz y el agua.

Buena conductividad eléctrica y soldabilidad.

YV V V V

Resistencia muy alta a la corrosion (en ausencia de oxigeno).
» Capacidad muy alta para admitir lacas y barnices.

Desventajas:

» Menor conductividad térmica (que aluminio).
Puede transferir sabor al producto.

Mas pesada.

Y VYV V

Problemas de sulfuracion y por ataques acidos



EXPERIENCIAS

4.1 Descripcion del proceso de elaboracion de conservas de

anchoveta.
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llustracién 1:Flujograma de proceso de elaboracion de conserva de anchoveta
Fuente: Navarrete (2010).



4.2 Cierre de enlatados
4.2.1 Principios fundamentales del enlatado

La fabricacion de conservas de productos de la pesca, se fundamentan en
dos principios, el de cierre hermético de los envases con producto y

posteriormente el proceso de esterilizacion principalmente por calor.
4.2.2 Estructura del envase

La estructura del envase que ayudan a formar y son parte del doble sello

terminado son la pestafa del cuerpo y la pestafia de la tapa.
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lHustracion 2: Dimensién de la tapa y envase

J Pestafia del cuerpo:

Es el borde del cilindro del cuerpo que se ensancha hacia fuera lo que resulta

en un reborde u orilla.

Se convierte en el gancho del cuerpo durante el doble sellado y se entrelaza

con el gancho de la tapa.

El ancho y radio de la pestafia del cuerpo lo determinan los fabricantes para
gue cumplan con los requisitos de formar un gancho del cuerpo adecuado

durante la operacion del doble sello.



lHustracion 3:Pestafia del cuerpo
e Pestafia de la tapa:

Esta disefiada para proveer suficiente metal para formar un buen gancho

de la tapa.

Es importante en el disefio una pestafa de la tapa, una base apropiada para
la aplicacién del compuesto sellador y un avance expedito de las tapas dentro

de la maquina selladora.

llustracion 4:Pestafia de la tapa
e Compuesto sellador:
Para colaborar con la formacién de un doble sello se requiere de una
empaquetadura a base de hule o material sellador.

Los fabricantes de latas aplican este compuesto por medio de boquillas, en la
depresion anular, alrededor de la orilla de la tapa, la cual entra en contacto con

la pestafia del cuerpo.
La cantidad de compuesto usado depende del diametro y tipo de tapa.

El tipo de compuesto usado depende del producto y del método de

esterilizacion.



COMPONENTE DE SELLADO DE LA TAPA

lHustracién 5:Compuesto sellador

4.2.3 Doble cierre

El cierre es la parte del envase formado por la unién de los extremos del
cuerpo, la pestafia del cuerpo y de la tapa se entrelazan durante la operacién del
doble sello, dando lugar a una estructura fuerte, compacta, estanca y hermética.

Cada doble sello esta compuesto por tres espesores del componente de la
tapay dos espesores del cuerpo con un compuesto sellante apropiado distribuido

a lo largo del metal doblado para formar un sello hermético.

El fin primordial de un cierre es asegurar la hermeticidad del envase.

llustracion 6:Doble cierre

4.2.4 Importancia del cierre

La formacion de un cierre correcto tiene una importancia decisiva para
garantizar la calidad del producto final, por lo que al mismo tiempo resulta de
gran importancia la realizacion de controles sobre el cierre en la elaboracion de

conservas de productos de la pesca.



425 Formacion del cierre

El doble sello se forma generalmente en dos operaciones llamadas
‘primera operacion” (la pestafia de la tapa se entrelaza o engancha con la
pestafa del cuerpo) y “segunda operacion” (se comprimen los ganchos
preformados, se estiran las arrugas en el gancho de la tapa y se distribuye el
compuesto sellador).

lustracion 10: Etapas del cierre

e Primera operacion

La rulina de 1° operacién se va aproximando a la, curvandola y enrollandola
con la pestafia del cuerpo. Se forman el llamado” gancho del cuerpo” y “gancho

de fondo”. La altura del labio del mandril determinara la profundidad de cubeta.

Rodillo Ssllador de : ‘Rodiflo Sellador de
Segunda Operacion i Primera Operacién

Mordaza Selladora
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lustracion 11: Rodillos selladores



e Segunda operacion

La rulina de 2° operacion efectia de modo progresivo el apriete y
planchado del cierre resultante de la operacion anterior. Se consiguen asi la

resistencia mecanica y estanqueidad buscadas.

La goma de cierre ocupa los espacios libres contribuyendo a la hermeticidad.

SELLO FORMADO POR EL RODILLO SELLO FORMADO POR EL RODILLO
DE PRIMERA OPERACION DE SEGUNDA OPERACION

CUERPO GANCHO DE PROFUNDIDAD

CUERPODELA —
LATA

LALATA

lHustracion 12: Sello formado por el rodillo de primera operacién y segunda operacion

4.3.4.1 Defectos apreciables visualmente.

1. Droopy Vee:

Estos dos defectos se pueden apreciar como proyecciones del cierre doble
hacia abajo, en diferentes puntos (ilustracion N°18). La diferencia se fundamenta
en la forma, mientras que el droop es una suave proyeccidn mas o menos
prolongada, y el vee es una proyeccion mas aguda en forma de “V”. Ambos
defectos reducen el indice de solape. El vee es un defecto mas serio que el
droop, y resulta siempre en perdida de hermeticidad.

Las causas que probablemente pueden generar ambos defectos son:

» Una cantidad en exceso de componentes de sellado.
» Costura de la primera operacion holgada en exceso o demasiado

apretada.



DROOP

lHustracion 18: Defectos apreciables visualmente: Droop y Vee. (Canadian Food Inspection Agency)

2. Cierre afilado y cierre afilado roto

Cierre afilado: esto pasa cuando el mandril (disco de forma redonda y plana)
aplasta el rizo de la tapa (reborde externo de la tapa) dentro de la operacion de
cierre dejando un aspecto aplastado y cortante a la parte superior del cierre.
(ilustracion 19). Se detecta mucho mejor al tacto que de forma visual. Es

considerado un defecto menor.
Las causas que pueden generar estos defectos son:

» Mandril desgastado o roto.
» Pases de los rulillos en la primera o segunda operacion muy fuertes.

» Inclusion de productos extrafios en el cierre.

BORDE AFILADO

BORDE ROTO

lustracion 19: Defectos apreciables visualmente: Cierre afilado y cierre afilado roto. (Canadian Food
Inspection Agency).



3. Spinner:

Es un defecto caracterizado por tener en una porcion del cierre doble la altura
del cierre menor y el espesor del cierre mayor. Este cierre es incompleto y es
causado porque el mandril patina sobre el fondo de la tapa en la operacion de
cierre. Generalmente esto comienza a la altura de la costura lateral del cuerpo

de la lata. Se considera un defecto serio con pérdida de hermeticidad.
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lustracion 20: Defectos apreciables visualmente: Spinner. (Canadian Food Inspection Agency)

Las causas que provocan este defecto son:

» Presion insuficiente en el elevador.
» Una fijacion inadecuada del mandril por cuestion de tamafio, forma
0 ajuste (muy apretado o muy holgado).

» Mandril desgastado.

4. Falso cierre:

En el falso cierre, el gancho de latapay el gancho del cuerpo no se encuentran
engarzados. Es un defecto serio que genera perdida de la hermeticidad. Ahora
si el gancho del cuerpo no supera la linea inferior de la costura no se sera facil

detectarlo.



llustracion 21: Defectos apreciables visualmente: Falso cierre. (Canadian Food)

Las causas que pueden generar este defecto son:

» Elrizo de la tapa o pestafa del cuerpo defectuoso.
» Presencia de productos extrafios en la pestafia de la lata.
» Incorrecta alineacion de la lata en el proceso de ensamblaje.
5. Cierre roto:
Es la rotura de la costura de la parte externa de la tapa. Se considera un

defecto serio que genera perdida de hermeticidad.

lustracion 22: Defectos apreciables visualmente: Cierre roto. (Canadian Food)



Las causas posibles que generan este defecto son:

» Pase del rulillo de la segunda operacion demasiado fuerte.
» Pase del rulillo de la primera operacion con un tiempo excesivo.
» Mandril defectuoso.

4.3.4.2 Defectos apreciables mediante examen destructivo

Estos defectos presentes en el cierre solo se pueden detectar mediante el
desmontaje del cierre doble y el calculo del indice de calidad del cierre. Y pueden
ser mas o menos serios, todo en funcion del resultado de inspeccion del cierre.

A continuacién, se muestra la ilustracion con los defectos tipicos asi como sus

causas.
MEDIDA ESQUEMA CAUSA PROBABLE RESULTADO
GANCHO CUERPO CORTO PASE DEL 2° RULILLO DEMASIADO FUERTE Y/O iNDICE DE SOLAPE BAJO Y/O
GANCHO TAPA LARGO ESCASA PRESION EN EL ELEVADOR INDICE DE COMPACIDAD ALTO
gﬁﬂgﬂg ?EEE Eg##g o PASE DEL 1° RULILLO DEMASIADO SUAVE Y/O INDICE DE SOLAPE BAJO
EXCESIVO FONDO CUBETA \ EXCESIVA PRESION EN EL ELEVADOR
3
LONGITUD CIERRE EXCESIVO ﬂ PASE DEL 2° RULILLO DEMASIADO FUERTE INDICE DE SOLAPE BAJO
ESPESOR CIERRE EXCESIVO PASE DEL 2° RULILLO DEMASIADO SUAVE YO INDICE DE COMPACIDAD BAJO
2°RULILLO DEMASIADO GASTADO

llustracion 23: Defectos apreciables mediante examen destructivo. (FDA-USA)



CONCLUSIONES

El enlatado de productos para conserva se realiza con la finalidad de
preservarlos por un largo periodo de tiempo.

En el proceso de elaboracion de conservas es muy necesario seguir
cada etapa aplicando los controles de calidad necesarios, logrando
obtener un producto con una calidad excelente.

Las inspecciones son un complemento de cada operacion que se
realiza, siguiendo procedimientos descritos en manuales de cada
empresa, las inspecciones nos arrojan informacién de todo el proceso
(cuantitativa y cualitativa) que es comparada con las especificaciones
y pardmetros establecidos, con la finalidad de aceptar, rechazar o
retener el producto en cada operacion.

No se puede destacar ninguna operacién como la mas importante, ya
que la buena fabricacion del envase y tapa de hojalata hasta la
colocacion perfecta de las etiquetas hacen unisono del proceso para
llegar al producto terminado.

La formacién de un cierre correcto tiene una importancia decisiva para
garantizar la calidad del producto final, por lo que al mismo tiempo
resulta de gran importancia la realizacién de controles sobre el cierre

en la elaboracién de conservas de productos de la pesca.
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