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RESUMEN

Se evalub calidad en abuldn azul (Haliotis fulgens)
enlatado, elaborado en la planta procesadora de mariscos de
Bahia Tortugas en la temporada Febrero-Julio de 1989,
mediante pruebas filsicas (peso neto, peso drenado,
contenido de vacio y porcentaje de traslape),
determinacidn de PH, contenido de sal, andlicsis
organolépticos (textura, color, sabor y olor, limpieza y
liquido de cobertura) y andlisis microbioldgicos (aerobios
Y anaerobios mesdfilos) para determinar la estabilidad
comercial del producto.

Se observaron variaciones en reso neto como un valor
minimo de 458.1 g, un mAximo de 497.6 g ¥y un promedio de
485 g; en peso drenado un minimo de 220.8 g, un madximo de
294.8 g y un promedio de 259.4 g; para vaclo se registro
un minimo de 4 cm de Hg, un mAximo de 12 cm de Hg vy un
promedio de 8 cm de Hg. En el analisis microbioldgico no
hubo desarrollo de microorganismos y alin cuando el proceso
térmico fue adecuado rara obtener una estabilidad comercial
se propone sea disminuido para obtener una mejor textura
del producto final, pues en un 67% de las muestras se
encontrd agrietado el callo. En la evaluacidn sensorial del
producto se observd que todos los atributos fueron
aceptables con ligeras variaciones en el transcurso de la
temporada, teniendo un puntaje promedio de 15 para envase,
16 para textura, 16 para sabor y olor, 15 para color, 16
para limpieza y 14 para medio de cobertura. El 50% de 1la
produccidn cumplid los requisitos para calidad A, el 35%
rara calidad B y el 15% calidad C.
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"OCEANOLOBIA"

Olas de vida etexna

Cierto que de mares son
Energia que la vida llevan
Abrigo de nuestro mundo son.
Nunca dudes de sus rigquezas,
Océanos productivos hay
Lugares de vida eterna
Océanos de libertad.
Gigante lncansable eres
Inmenso mar de esperanza
Arcén de alimentaciodn.

"Debemos tener siempre presente que
el océano es nuestro més noble
proveedor; Sus riguezas no son
inagotables y lo gue aprendamos a
conservar en el presente, puede
significar nuestra sobrevivencia en
el maiRana."
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1 INTRODUCCION
1.1 Generalidades

Slendo la explotacién del abuldén en Baja Callfornia
una de las actividades fundamentales Y de gran importancia
econémica dentro de la industria pesguera de nuestro pafis,
varias empresas prlvadas y cooperativas dedican personal'en
namero conslderable a la explotacién e Industrlallzaclién
del abulén, razén por la cual existen al respecto infinidad
de intereses. Sin embargo son escasos los trabajos dentro

del aspecto técnico, para este recurso. (Patrén, 1971).

Los recursos abuloneros de nuestro pais exclusivamente
localizados a lco largo del 1litoral occidental de la
Peninsula de Baija Californla, han estado sujetos a
explotacién desde hace poco mds de cien afios (Crooker,

1941). -Durante las dos dltimas decadas su captura,

" reservada a pescadores agrupados en socledades cooperativas

(Articulo 35 de la Ley de Pesca en vigor}, se ha
incrementado hasta alcanzar en la actualidad el segundo
lugar en importancia econdmica dentro de 1la actividad

pesguera nacional (Guzmdn del Proo e al., 1976).

La pesqueria del abulén a 1lo largoe de la Peninsula de
Baja California en su costa occidental, comprende el limite
sur de distribucién de las especies americanas del género
Haliotls, las cuales se explotan en diferentes proporclones
debido prlncipalmente.a su abundancia; Esta es sin duda la

primera de 1las pesquerias organizadas gue produio alto
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~ establecimlento de poblaciones humanas en 1la

rendimiento en los origenes de su historia y a contribuid&

grandemente Junto con la pesgueria de langosta al

costa.

{(Camacho, 1876).
1.2 Breve historia de la industria del abuldn.

La palabra "abalone'" con que se conoce este molusco es

espafiola de orlgen ignorado. Se trata de un caracol marino

dotado de una sola concha y un ple grande y flexible con el

que se adhlere firmemente a cualguier superficle dura Yy
lisa, (Stansby, 1967).

f,o0s abulones se hallan sélo en la costa del pacifico,

entre México y Alaska. En la costa Noroccldental de Baja

Ccallfornia encontramos sels especies de abulén de interés

comercial, de las cuales Haliotis corrugata ¥y Hallotis

fulgens constlituyen del 70 al 75 por clento de la captura,

el resto esté integrado por Hallotls cracherodii, Hallotis

rufescens, Haliotis sorensene y Hallotis asgimills, (Guzman
del Proo et al., 1976).

8i bien 1la industria del abulén en la Peninsula de
Baja California data de fines del siglo pasado, exlsten
evidenclas de gue 1los abulones fueron utilizadoes como
alimento por los indigenas de la costa de California mucho
tiempo antes de que arxibaran los europebs y asiaticos. Asi
1o indican los muestreos de radio-carbono sobre hallasgos

encontrados en diversos slitios argueoléglicos en la 1Isla de

- Santa Rpsa_aai_ccmo en otros lugares de la costa que datan



de hace siete mil afios. En la Costa de Baja California ng
hay datos reglstrados, sin embargo es muy probable que 1la
pérdida de estos registros arqueocldgicos se deba a 1la
utilizacién gue hayan hecho con las conchas los aborigenes,

{Lambext, 1970).

En 1918 fué construida 1a primera planta
industrializadora de abulén en Baja California, por el

Sefior Van Ledenhan de 1a Compafiia Van Camp. (Andrade,

1971).

En 1926 fué 1nstalada en Bahia Tortugas la planta
empacadora de abulén "Industras del Océano" para procesar
abulén y pescado 1lco gque constituyd la sequnda planta
procesadora de la Peninsula .y permitié el desarrollo de
este poblado pesguero, (Nishikawa, 1970). Lambert (1970}

seflala que fué en 1930 cuando se instalé dicha planta.

Seqin Andrade (1971) dicha planta £fué Instalada en
1926 por una compafiia japonesa representada por el Sefior M.
Konde, gque enviaba el abulén para Japén, hasta 1931, aio en
gue fué quemada y abandonada por ellos mismos, fué

reconstruida por mexicanos en 1933.
1.3 Normalizacidn y control de calidad.

La normalizaclén es un conjunto de operaciones
destinadas a unlformar la produccisén, elaborando productos

con caracteristicas homogeneas. Como los productos

pesquerﬁ?”@ﬁ“ttﬁtﬁ“dé"BtstemHB“vTvns*nU”BE“pﬁedemlograr“una“”““”**H“~-
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uniformidad absoluta, por lo gque se deben usar normas. La

normalizacién supone la mejora de sus condliclones de

producclén y comerclalizacién, (Neave, 1986).

El establecimiento de normas se lleva con la finalidad
de facllitar el comerclo internacional, y determlnar los
niveles aceptables de callidad, sanldad y otros factores que
protejan al consumidor, asi como la garantia de segulr
précticas legitimas en el comercio de productos
alimenticlios. Las normas pueden especificar en parte o e&n
su totalldad 1los siguienteé criterlos, (Neave, gpus ¢jit):
1) Designacién, definicién y composicién del producto.

2) Requlsitos de peso ¥/0 medida.
3) Reguisitos de higliene.
4) Requisitos de etigquetado.

5) Métodos de muestreo y prueba

Para confirmar gue un producto ha pasado por un
proceso adecuado, se .lleva a cabe un control de calidad,
mediante el cual podemos hacer inferenclas de su aceptacién
por parte del consumidor y poder determinar en su caso las

fallas del proceso,

La calidad de 1los alimentos se puede definlr como el
resultado global de la interaccién de aguellas
caracteiisticas gue diferencian las unidades individuales
de un producto ¥y tiene’significado determinar el grado de

aceptacién de esa unidad por el consumidor, (Neave, 1986).
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 Debe prdtegerse al consumldor de la posible ingestién
ée pioductos que puedan ser perjudiclales para la salud,
estableciendo que el control de calidad es una funcién
estricta y obligatoria en plantas procesadoras de alimentos

(Instituto Mexicano de Comercio Exterior, 1979).

Pox ello la calidad de un buen producte no sélo puede,

" 8lno gque debe ser analizado considerando sus atributos,

cada uno de 1los cuales debe medirse vy controlarse
independientemente. En tanto gque wun atributo pueda ser
definldo mas completa- Y precisamente, mayor gerd la
posibilidad de deflnir si el comprador acepta este costo
adlclonal, (Neave, 1986).

-Algunas razones por las que el control de calidad no
se impulsa en México es que, produce gastos y supuestamente
no produce beneflclos; todo 1o que se produce se vende; las
reglamentaclones legales no se cumplen y se produce en
buenas condiciones, todos estos argumentos reflejan una
descorganizacilén empresarial mas gune una produccién
controlada, y una falta de entendimiento respecto lo que es

la funcién del control de calldad (Covacevich, 1980).
1.4 Antecedentes.

En nuestro palis log estudios reaiizados sobre
normalizacién y control de calidad de abulén enlatade son
muy escasos, ya que se ha inclinado al estudio de este como
importante recursoc pesquero, asi{ como su pesquerfa y

diversos trabajos sobre su desarrollo larvario.
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En 1982 Ocean Garden Products Inc., publicéd un folleto

i

donde planted una serie de recomendacliones y puntos que se

deben conslderar en las plantas procesadoras de abulén, as!i

mismo como realizar el control de calidad en base a los

atributos més importantes para el consumidor, los cuales

son sabor, olor, color, textura y limpieza.

Warne y Brown en 1984 realizaron estudios sobre los
factores qué afectan 1la seguridad, calidad y rentabllidad
del abulén enlatado, resaltando en é1 la importancia que el
control de calidad representa para que una producclén sea

mds aceptada por el consumidor.

En octubre de 1988 el Centro Regional de
Investligaciones Peqheras de Baja California realizé un
estudio de penetracién de calor para caracol Yy abulén

enlatado en la planta procesadora Bahia Tortugas.

Este tipo de estudios son importantes ya que
establecen la necesidad de normallzar la produccién de los
productos marinos y de llevar un control de calidad para
verificar que el producto terminado sea aceptable para el
consumidor y poder correglr en su caso algun problema en el

proceso.

Uno de ios principales problemas con los gue se topan
loslcooperativistas abuloneros de Haja California, es el
hecho de gque no cuentan con un proceso adecuado para
enlatado de  abulén vy esto trae como consecuencia

varlaclones en la producclén, por lo cual en ocasiones se
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ven en la necesidad de abaratar su producto.

Debido a la falta‘ de normas para la elaboraclién de
dbulén enlatado Yy al poco interés de algunos
cooperativistas a que se zreallze un control de calidad al
producto terminado. Este trabajo tiene como propésito el
proponexr normas apropladas para la elaboracién de abulén

enlatado,



1.% Objetivo.

o,

Evaluar la calidad en abulén enlatado mediante pruebas
fislcas, quinicas y organclépticas, Estimar medlante
andlisis microbiolégicos 1l1la estabilidad comerclal del

producto.

=,
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2 UBICACION DE LA PLANTA PROCESADORA.

La planta procesadora de mariscos de Bahia Tortugas se
encuentra locallzada en los 27° 45' de iatitud norte y 114¢°
45' de longltud este, a 27 km al sur de Punta Eugenia Baja
Californla Sur, en el poblado denominado Bahia Tortugas,

(figura 1.).

En esta planta se procesan, ademés de abulén {Haliotis
8p), caracol (Astraea undoga) enlatado ¥ langosta
(Panulirus interruptus) cocida-congelada, trabajando para-

las coperativas Bahia Tortugas, Emancipaclén, Purisima y

‘Buzos y Pescadores.

3 MATERIALES Y METODDS

3.1 Muestreo

Durante la temporada 1989 en 1los meses de febrero a
julio, se procesaron 64 corridas de abulén enlatado, vy el
muestreo conslstlé en tomar semanalmente tres muestras al
azar de cada corrida procesada de abulén azul (Haliotls
fulgens), de las cuales dos latas fueron destinadas para
realizarse andlisis fisicos, quimicos Y organolepticos, 1la
restante fué incubada a 45 ¢ por cuarenta ¥ oche horas
para evaluacién microblolégica posterior. La cantidad de
muestras que se tomaron fué determinado por factores
econémicgs, dado que el abulén enlatado es un producto de

alto valor comercial.
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3.2 Andlisis de calidad.

Las pruebas desarroclladas fueron: andlisls fisico del
envase y su contenido, examen organoléptico, evaluaclén de

pH, determinaclén del contenido de sal y andlisls

‘microblolégicos para_detezminar la esterilizacién comercial

del abulén enlatado.

3.2.1 An4lisis fisico: se' reallizé de acuerdoe a lo

planteado por Ocean Garden Products Inc. (1982);

3,2.1.1) Vacio: se determinéd wmediante el usoc de un

vacudémetro de punzén, reportando su valor en cm de Hg.

3,2.1.2) Cuantificaclén del peso neto y drenado, se
eatimé mediante la utilizacién de una balanza granataria,

evaluando el peso drenado después de un minuto.

3.2,1,3) Envase: se determiné el aspecte interior y
exterior en los cuales se observaron los defectos capaces

de ser determinados a simple vista.

3.2.1.4) Doble cierre: se efectué mediante la medicién
del cierre por medlo de un micrémetro, las medidas fueron
divididas en externas (altura, grosor, profundidad del
ribete}, e 1nternas {(gancho del cuerpo, gancho de la tapa,
grosor lamina tapa y cuerpo); (figura 2), de acuerdo a

Martin y Gonzédlez (1984).

3.2.2 Determinacién de pH y contenido de sal.
3.2.2.1) pH: se determind en liquido de cobertura con el
uso de un potencidémetro, estandarizado con solucidén

amortiguadora con pH de 4 y 7.
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3.2.2.2) Determinacién de sal: se realizé en liquido de
cobertura medlante el procedimiento planteado en el manual
de Tecnoioqia Marina II F. C. M., UABC. (Durazo, 1989).
Utilizando nitrato de plata 0.1 N y dicromato de potasio

como indicador.

3.2.3 -Anéiisis organoléptico: se realizé revisando
cuidadosamente el contenido de 1la lata. Los puntos que se
consideraron fueron, namero de piezas, color, limpieza,
sabor y oler, textura y nmedio de cobertﬁra. Fueron
calificados numéricamente del 1 al 18 de acuerdo con el
formato utilizado por la Federacién Regional de Sociedades
Cbperativas de Baja California para el control de calidad,

{(tabla I).

Para el grado de calidad Ocean Garden Products Inc.
plantea las siquientes calificaciones: grado A de 96 a 100
puntos, grado B de 91 -a 95 puntos y grado C de 75 a 990
puntos, no aceptando productos que sean calificados con

menos de 74 puntos.’

3.2.4 Andlisis microbiolégico: 1la preparacién del
material, medios de cultlvo, agqua de diiucién, asi como
técnicas de vaclado en placa y conteo del desarrollo de las
mismas, fueron realizados de acuerdo con lo citade por

Perez-Miravete (1975).

3.2,4.1 Cuenta total: se efectuaron diluciones por

triplicado (1:10, 1:100 ¥y 1:1000) con agua destilada vy




Tabla I. Formato de contrel de calidad para abuién

enlatado (Haliokfls fulgens).

o

Atxributos Calificacibn

Clave

Tipo de empaque

Peso neto

Vacio

Nivel del contenido

Faay

Peso drenado

No. de abulén

Envase (Max. 16)

Textura (Max. 18)

Sabor y olor (Max.
18}

A

Color (Max. 16)

Limpieza (Max, 16)

Medio de cobertura
{Max. 16)

reS

14



RS

T,

Ean

15

esterilizada. Se inocularon en cajas de petri con medlo de

agar para cuenta total o cuenta estandar, incubé&ndose por

48 horas a 37°C.

3.2.4.2 staphylococcus: se efectusd el mismo

procedimiento anteriormente descrito,' con el uso de un

medio selectivo, agar 8110, incubéndose por 48 horxas a
37°¢C.

3.2.4.3 Meséfilos anaeroblos: en caja de petri se
inoculéd 1 ml de diluciones 1:10, 1:100 y 1:1000 de 1la
muestra, adlcionando agar para anaerobios e incubandolos a

37°C vy 12.5 cm de Hg de vacio durante 48 horas.
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id RESUL.TADDS
4.1 Andlisis fisico.

El andlisis fisico fué separado en dos partes, una gue
correspondié al andlisis de envase (vacio Y clerre) y 1la
otra al contenido (peso neto y drenado). El vacio varié
apreciablemente durante la temporada, presentandose un
maximo de 12 com de Hg y un minimo de 4 cm de Hg, con un

valor promedio de 8 cm de Hg, (filgqura 3).

El andlisis de cierres del envase mostréd varlaciones
del 58 al 79 por clento de traslape, con una media de 69

por clento (figura 4),.

En el peso neto del producto se observaron variaciones
que rebasaron los limites maximo vy minimo establecidos para
el peso neto de abulon enlatado, observandose un minimo de
458.1 g, un miximo de 497.6 9 ¥ un promedio de 485 g,
(flgura 5). |

El peso drenado presenté grandes variaciones entre una
corrida y otra, mostrando un minimo de 220.8 g Yy un mdximo

de 294.8 gr con un promedic de 259.4 g {figura 6).
4.2 pH y contenido de wal.

El anélisis guimico se realizé unicamente en el medio

de cobertura; determinandose PH ¥y porcentaje de sal.

Se observé durante toda la temporada que el pH varié

entre 5.4 y 6.8 con un promedio de .02, (figura 7).
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Con el pH obtenido y 1la calliflcaclén de textura del

abulén se obtuvo una correlacién de 0.403

En el contenido de sal del producto, se observéd un
méximo de 3.1 % de NaCl, un minimo de 1.6 % de NaCl y un
promedio de 2.22 %, (figura 8)

4.3 Andlisis organcléptico.

Los resultados méximo, minime y promediec de los
atributos considerados més importantes dentro del control
de calidad para abulén enlatado se plantean en la tabla II

y los resultados generales se encuentran en la tabla III

En cﬁanto al porcentaje acumulativo para designar el
grado_de calldad fueron; para calidad A 100 puntos gomo
méximo y un minimo de 87 puntos para calldad C, con un
promedio de 94.6 puntos correspondiendo a un grado de

calidad B, (figura 92}.
4.4 Andlisis microbioldgico.

No se observd desarrollo de microorganismos aerobios

ni anaeroblos en ninguna de las corridas.
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Tabla II. Resultados

de los atributos

maximo, minimo y promedio

revisados

en control de

calldad para abuldn enlatado.

Méximo Minimo Promedio
Envase 16 13 15
Textura 18 10 16
Sabor y olor 18 14 16
Color 16 12 15
Limpleza 16 14 15
Medio de cobgrtura 16 14 14
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Tabla IIf. Resultado ds los atributes mée importantes para
determinar &l grado de calidad del producto de toda la
temporada,

e Iavan Tastara | Naber ¥ #lor Calor Lluplese edin de tokal

curtlda cadarbusd

1 14 18 18 16 16 16 98
2 is 17 117 15 16 16 96
3 14 16 15 15 15 15 30
4 14 1 16 186 16 16 .96
5 16 18 18 16 16 16 100
G 16 18 16 1 16 16 BT
! 14 16 15 14 16 15 92
8 14 18 10 16 16 14 96
3 16 18 10 16 16 14 Y
10 1 18 16 16 16 16 93
11 16 18 18 14 6 16 100
12 14 18 14 16 Y] ST 96
13 16 18 18 16 16 16 100
14 16 14 18 16 14 16 EY ]
15 16 18 14 16 14 16 94
16 15 16 18 15 16 14 94
1 15 16 14 16 16 1€ 97
LB 16 14 14 15 16 14 93
19 15 10 14 15 16 16 91
20 16 18 18 14 16 14 96
21 16 18 16 14 16 16 94
22 15 18 14 16 16 14 93
23 15 18 16 16 16 14 95
24 15 16 14 16 16 14 31
25 16 16 15 16 16 15
16 18 14 15 15 16 16 96
27 14 14 16 16 16 12 | 92
28 16 . 10 14 1§ 14 b Y| 92
29 14 14 18 16 16 14 96
30 14 18 18 16 16 14 96
11 15 16 14 16 16 14 91
32 16 18 15 16 14 14 96
3] 16 18 18 16 14 16 38
3d 18 14 14 16 16 4 93
35 15 la 1% 16 16 14 a4
36 16 15 15 16 16 15 94
16 18 15 16 16 15 96
38 14 12 18 12 16 14 a6
19 14 14 Y] 12 16 1 ae
40 14 16 Y] 16 14 15 - 93
41 14 18 18 Y 16 16 98
42 14 16 18 1B 16 15 95
43 16 18 18 16 16 15 99
44 u 18 18 16 16 16 4T
15 16 16 18 16 A6 Y 96
T 14 18 18 16 18 16 .98
47 15 16 18 16 14 1 93
a8 14 14 18 14 16 16 96
1% 16 16 18 16 14 14 94
50 4 148 18 14 16 16 96
51 15 18 18 16 16 14 a1
42 13 Y| 16 ‘16 16 14 i 9%
53 16 16 15 16 16 15 94
N4 13 16 18 16 16 14 93
n5 11 16 1@ 16 16 Yl 93
N6 13 16 18 14 14 14 89
57 13 16 1 14 14 14 09 |
58 14 16 14 14 15 14 a7
59 14 16 14 16 16 14 90
60 14 16 4 14 15 14 Y
61 14 18 18 16 16 16 98
62 14 16 16 i 16 14 90
63 14 16 16 14 1é 14 %0
i 14 18 16 16 14 14 94




26

RS \\\\\ 2NN\ SAAPINNN

R oufnou \\\.ﬂ// /fg\_lv -

¢
60 &1 62 53 &4

LI )

] L2

T L

| A §
WM OND 40 4] 42 4¥ 14 45 45 47 48 49 B0 51 B2 ©F G4 EE K& B7 EB BV

T

[0y]
V77 M
"’u._...% %- =
3
i 4 € 5
d\ Yy j- 3 £
...,w.nmn« 0\\ g;‘\a\“.“w,ﬂf i o% =
" R =

N L S
R -t
%%. 2
e NNNAZZ NN % g
...0«0,...4\ NN IALINNNN 5 o
v.PG_.D D‘b \\\s\\“- ”ﬁ?/‘.\‘\\ '.”.’... m __Hm
.».. os,\\ \...wr /§,rfl. - & m
i i 5
1]

RRY """“.,obé.&\\\.,///.&\\h’f
TR uouou%&%s\\sﬂf_
RO NN IIILANNY
RX wm_n W e NN G AN
S N NN AAZAINNN
PR ..?o»on\\ AN £ ANNNY
R XU NN /7 AANNY
R AT NN /L ANNSY

Ho. ds uﬁrrldu

Porcentale
determinar el grado de calldad.

SRR NN NN\
SR RO 7 NN\ 5 NN

Figura 9.

4

£ BN M SR M pa 3
1 2 3 4 & & 7 B 9 1011 12 13 14 B & M7 LB §9 20 2122 23 24 285 26 27 28 29 J0 JI 22 33 ¥4 3® 38 A7

."m"wwwmm.4.4.4%%%&\\\7/
et 4 NN AN
.‘ouoqoum.\\\\\.ﬂ//,%.‘.\\?f
XA AN AN
¥ .if.r‘b&ﬂ%\\ .\ ﬁ/.///‘.‘\\_ ,, ~
I IO AN ANNNN
B I X ANNNY A ANNNY
AN ANNNY

S NNNNGLLLINNNN
222 NN PAVINNNN

2 NN NN IAAAINNN
..u S 2 NN
SIS NN TAAIINNN
QX7 AN L ANNNN
SRRSO NN VAP NN
SRR X XIN 7 Ny
RN KARKG AN /7 NN\
s 2t NI AENNN
SN NN AN
%_ I i I § [ ]

Envase

100

< g o o Q o = = L=
[ n [ - L -+ m [

BO3N (1230 4P w:«u_pﬂ..un_ afeqeeatod



s

A

P

27

3 DIBCUSIONES
S.1 Anélisis_fisico.

Este tipo de andlisis son importantes dentroc del
control de calidad, ya que nos puede ayudar a encontrar
errores dentro del proceso. Tal es el caso del contenido de
vacio determinade a las diferentes corridas durante 1a
temporada de abul&n, en el c¢wal se observan grandes

variaclones (figura 3},

El vacio se debe encontrar en un intervalo de 38 a
63.5 cm (15 a 25 pulgadas) de Hg. En latas comerciales un
vacio de 10 cm de Hg (4 pulgadas) es aceptado como minimo
satisfactorio (Van Den Broek, 1965). Ramirez-Granados
(1975) plantea gque el vacio de una lata debe estar

alrededor de 10 cm de Hg.

81 se considera esta medida de vacio como valida para
todo tipo de enlatado sélo el 15% 1la producciédn de la
temporada febrero-junio de 1989 estuvo dentro del limite
minimo para el wvalor de vacio; para la corrida némeroc 27
gue fue la qde presentd menor vacio (4 cm de Hg), ésto
puede deberse a gque fué la corrida con mayor pesc neto, adan
cuando su peso drenado no es de los m&s altos Yy se
encuentre por debajo del linmite aceptable, el nivel de

liquido de cobertura fué alto y el espacio 1llbre fué bajo,

en cambio para la corrida 49 que fué la dque presentd mayor

vacio (12 cm de Hg), y su peso neto fué de los mas bajos,

fuera de limite tolerable para el peso en abulén enlatado,




vt

s

By

IRy

o

28

8ln embargo su peso drenado se encontrd ligeramente arrlba
del peso requerldo, por lo cual se infiere que este alto
vacio puede debeise a4 gue su nivel de 1liquido de cobertura

fué baijo.

En general notamos que el vacio estuvo por debajo del
minimo ya que presenté una media de 8 cm de Hg, y tan sélo
el 15% de la produccién se encontré dentro del 1limite
establecido. ESta caracteristica del producto es
importante, ya gque el abulén enlatado es un producto de
exportacién y un bajo nivel de vacio puede ocasionar
deformaclones en las latas, por varlaciones en la presién

ambiental (Jamieson, 1975).

Otro de 1los aspectos gque son importantes para la

estabilidad del enlatado, es la eficiencia del cierre.

En cuanto al andlisis de cierre realizado durante la
temporada, se observéd (figura 4) que todas las corridas
estuvieron por arriba del minimo aceptable (mayor o igqual a
55% de traslape de ganchos, de acuerdo a Hersom y Hulland,
1974), presentande una media de 69% indicandonos con ello
gue la engaigoladora estuvo trabajando bien durante ese

periodo de empagque.

Para la evaluacién del peso neto y drenado se tomaron
las normas planteadas por Ocean Garden Products Inc. Jlas
cuales plantean que el peso neto debe de ser de 485 gramos
como minimo y 495 gramos como méximo y un peso drenado de

255 gramos.
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Los resultados mostraron que 1la corrida de menor peso
neto fué la nimero 40 (458.1 &), sin embargo su peso
drenado ( 255.1 g) se encontré en el limite requerido para
exportacidén; esto se asocia a gque esta corrida presents
tres abulones pegqguefios 1o que desmerece la calidad del
producto, y adn cuando el valor de vacio fué adecuwado (10
cm de Hg) el liguido de cobertura estuvo debajo de 1lo

normal, por lo cual el peso neto del producto se vié

disminuido, por otra parte 1la corrida que mayor peso neto

presentdé fué la ndamero 27 (497.6 q), encontrandose su peso
drenado (246.8 g) por debajo de lo normal, ya que presentd
dos trozos de abulén, el contenido de 1liquido de cobertura

fué alto lo que pudo influir en el valor de su peso neto.

En general se tuvo que el 62.5% de las muestras
evaluadas se encontraron dentro del limite de peso neto
establecido por la compafiia Ocean Garden, ya que
presentaron una media de 485 gramos, _10 gue compensé las
variaciones registradas durante el transcurso de la

produccién,

Se observo que la corrida ndmero 23 fué la que
presentd el menor peso drenado ( 220.8 g), por debajo de lo
normal, esto se atribuye al hecho de un peso inicial bajo,
Y& gue adn cuando la lata presenté un abulén y un trozo, el
peso requerido no se alcanzé, dentro de ésto es importante
conslderar 1la biologia del abulén, su habitat Y
allmentaclén ya que de - estos factores depende el

crecimiento y por consecuencia misma el peso del abulén,
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aungue no hay que descartar que también se deba & un
drenado excesivo del abulén al perder sus 1liguidos durante
el enlatado. La corrida ntmero 39 presentd el madximo peso
drenado ( 294.8 g),.atribuible al alto peso del producto
fresco, con.respecto al valor promedlo establecido (259.4
g); s6lo el 10% de 1la produccldn se eﬁcontré en el peso
requerido, reflejédndose esto en un menor rendimiento (en
namero de latas/kilogramo de materia prima) para el

enlatado.
5.2 pH.

Los - valores de pH osciléron entre 5.4 a 6.8
preaéntando una media de 6.02 (figqura 7), estas variaclones
pueden deberse, a gue cuando el abulén es removido de su
habitat natural, enmpieza la glicélisis anaerébica y sus
fluidos internos aumentan de pH, éste se estabiliza cuando
el producto es procesado, ya que al drenar sus liguidos se
mezclan con el .medio de cobertura establilizande el pH

{James y Olley, 1970).

La correlaclén que se obtuvo entre el pH y la textura
fué baja {0.403) en contraste con la reportada por James y
Dliey (1970) de 0,777, esto se pudo deber a las diferencias
en la evaluaclén, dado que el pH fué determinade en el
medio de cobertura ¥y ne en méscule, ¥ la textura

organolépticamente y no mediante uso de un penetrémetro.
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5.3 Contenido de sal.

El contenido de sal en liquido de cobertura se sugiere
sea del 2% para realzar el sabor del producto; se
observaron variaciones del contenido de sal (méximo 3.1
minimo 1.6, media 2.24) reqistradas durante el proceso
reallzado en 1989, dichas varlaclones se asocian a la
concentracién que presenté la salmuera utilizada para el
Iavado, la cual debe ser del 3 % pero al estar utilizando
agua de mar filtrada para el lavado vy enlatado, 1las
diluciones variaron debldo a que estas se hicieron de
acuerdo a la experlencia del operador sin utillzar

instrumentos de medicién.
H.% Evaluacidn sensorial.

El envase es un punto importante en la calidad del
producto terminado, puesto gue los raspones, oxldaciones y
golpes dan mal aspectoc al enlatado. Durante toda la
temporada las latas estuvieron en buenas condiciones
presentando é&nicamente pequefios golpes productos del
transporte Y manejo, ¥y llgeras oxidaciones producidas pPox
el agua wutilizada, el valor promedio obtenido fué de 149
puntos pudiendo darnos cuenta que las latas se encontraban

en buen egtado.

La textura del abulén es uno de los puntos gque mayor
importancia tiene en su procesado, por el hecho de que se
tiene que someter a un proceso térmico durante el cual

recibe dos cambios., Primeroc la inversidn textural causada
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por el ablandamlento del ple y el endurecimiento de 1las
proteinas miofibrilares de la base del masculo aductor, la
segunda es la pérdida de peso de coldgeno en el pie
convirtiendose en gelatina cuando pasa al medio de

cobertura (Warne y Brown, 1984).

La textura £fué calificada organolépticamente siendo
ésta una medida subjetiva sujeta a fallas usvales de
fatiga, memoria, dado que no se contaba con un patrén de

referencla, se comparaba una corrida con otra. La

'calificacién minima reglstrada fué de 10 puntas, el

promedio fué de 16 puntos; la textura final del producto

es3td determinada por el proceso tormico, ya que en esta

_etépa ocurren los principales cambios.

La temperatura que se utilizéd durante el proceéo fué.
de 113.9 °C durante 90 minutos, observandose que con estas
condiciones de temperatura, la textura del abulén se veia
afectada, ya que el 67% de las latas analizadas, el abulén

presenté grietas en el callo.

En sabor y olor se obtuvo un promedio de 16 puntos Y
la minima calificacién fué de 14 debido a que se aprecid un

alto contenido de sal el cual afecté al sabor del abulén.

Warne y Brown-(1984) en su estudio sobre control de
calidad plantean que el sabor del abulén enlatado es sutil
Y no es un atributo con el cual se hagan experimentos para
desarrollar el prdducto. Simidu et gal., (1953), Takagi vy

Simidu (1962), relacionaron 1o suave del sabor con la
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glicina libre.

En cuanto al color del producto se obtuvo un promedio
de 15 puntos durante 1la temporada y dnlicamente la corrida
38 presenté una baja calificacién (12) debido a que en la
muestra venia mezclado un abulén azul «con un trozo de

abulén negro.

Las varlaciones en color pueden ser debidas, segén
Glley y Thrower (1970), a la penetracién de salmuera al
misculo durahte el enlatado, vy al mal 1limpiadeo, cuando

quedan restos de epipodio.

Se observé durante toda la temporada que el abulén
reclbié buen lavado ya.que al revisar su limpieza no se
encontré que presentara restos de pigmento y recubrimiento.
Los resultados de limpleza se pueden observar en la tabla
11, en la cual 1la calificacién minima es de 14 y el
promedio de todas las corridas es de 15 lo cual es

indicativo de un buen trabajo de limpleza.

El medio de cobertura es muy importante por su
contacto con el abulén, 1influyendo en el contenide de sal
del producto, caso que se debe tener controlado ya que al
elevarse el contenido de sal desmerece 1la calidad del
producto terﬁinado.-En el medio de cobertura se observé su
color, 1limpieza, contenido de sal, sabor y olor y la
calificacién mads baja reglstrada fué para la corrida nimero
27 por presentar un confenido de sal ligezxamente alto

(2.7%) y en su limpieza se encontraron restos de concha y
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arena. En general se tuvo un promedio _de 14 puntos,
calificacién que resulta aceptable ya'que la néxima es de

16 puntos.

En gehezal los resultados del control de calidad nos
indicaron que todo el proceso de 1989 varié en los
diferentes grados, del grado de calidad A (96 .a 100
puntes}, el gradoc B (91 a 85) y el gradoe € (75 a 90

puntos).

Se observé gque la calificacién minima registrada fué
de 87 puntos para grado € y la presentd la coxridainﬁmero
39, fué debldo a gue el producto venia mezclado, abulén
azul con un trozo de abulén negro. El1 15 % de toda 1la
produccién fué de grado C, el 35 % de grado B y el 50 % de
grado A, el promedio de toda la temporada fué de 94.6 gue

corresponde a una calldad B.

El porcentaje acumulativo de atributos nos indica la
importancia de cada uno de estos para determinar el grade
de calidad en el producto terminado, tal es el caso de la .
corrida 9 y 10 que acumularon 98 puntos atn cuando
presentaron diferencias en su calificacién el nmedio de

cobertura y el envase.

9.9 Andlisis microbiolédgico.

No se presenté desarrollo de microorganlsmos aerobios
Y anaerobios en las latas analizadas, con lo cual se
confirmé que el proceso térmico fué adecuado para obtener

una esterlllizacién comerclal durante la temporada.
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6 CONCLUSIONES

1.) Las variaciones de peso neto y drenado en el
abulén enlatado fueron asocladas al tamado del organismo y

a fluctuaclones en el ellenado'de las latas.

2.} El1 proceso térmico debe modificarse a efecto de
evitar dafios en la textura sobre todo agrietamiento del

producto.

3.) 8e debe estandarizar la concentraclén de salmuera
para evitar fluctuaciones en el contenido de sal en el

producto.

4.) Se encontraron los tres tipos de calidad (A,B,C).

El 50% de la produccién fué calidad A, el 35% calidad B y

el 15% calidad C, tenlendo como promedlio 94.6 puntos para
calidad B,

- 5.} E1 15% de las corridas estuvierdn dentro del valor

normal de vacio.

6.) El andlisis de cierre de todas las corridas
estuvieron por encima del wminimo aceptable (55%) de

traslape de ganchos. .

7.) Se encontré un correlacién baja (0.4) entre el pH

y textura.

8.) El proceso térmico fué adecuado para obtener una

estabilidad comercial del producto.
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7 RECOMENDACIONES (Proposicién de normas para enlatado de
abul én)

1. Transporte y recepcidn de abuldn.

a) El transporte de la materia prima en concha debe
hacerse en Javas de plastico o costales de rapa o yute,
proteglendolo de la accién del_sol Y polvo de 1los caminos

cuando se transporta en camién.

b) Cuande el producto sea transportado desconchado a
las plantas receptoras deberdn tomarse las mismas
precauclones para protegerlo de la acclén del sol y del
polvo, procurando usar reclpients sln ranuras para evitar
el maximo la pérdida de liquidos reduciendo las mermas por

deshidratacién.

c) Al llegar el producto a 1la planta debera vaciarse
de los recipientes a las bandas transportadoras para
verlficar su estado, pasando luego a la balanza para
cotejar su peso con el que se haya tomado en los campos
pesqueros y establecer la merma con lo que se rebibe en la

planta (merma de transporte),

d) El producto gque se destine para enlatado Y que no
vaya a ser procesado de inmediato, se deberéa depositar en
piletas de cemento procurando darle un lavado con agua

fria.

a) Todos log recipientes, wutensilios o equipos usados
en la labor de transporte y recepcién del producto deberén

ser limpiados minuciosamente después de usarlos, pudiendo
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utllizar detergente, desinfectantes, agua caliente o vapor
o algun otro agente gquimico permitido por las normas

sanitarias.
2. Limpieza y lavado del producto.

Al producto que vaya a ser deétinado para filete
deberd de dérsele una dltima lavada con agua fria antes de
ser sometido al proceso de limpleza; la fase de limpleza y
lavado para el prodﬂcto enlatado se efectéa en médquinas
lavadoras con agua caliente y sal, 1la temperatura adecuada
del agua debe ser de entre 60 a 80 °C, y la dosificacién de

sal de aproximadamente 60 grados de salinidad.
3. Corte y limpieza.

Esta laboxr deberd efectﬁarse gquitande de la cabeza el
exceso de eplpodio (olan) y 1la parte inferior del pie
(pata) del abulén cuando le haya quedado sucia, generalmete
el abulén aiul no se le guita la pata pues ésta le queda

completamente limpia.
4. Seleccién por color.

Uha vez que se haya efectuado la labor de corte N
limpleza, se procede a selecclonar el abulén por color,
ademés en esta fase del proceso se separa todo aguel abulén
qQue este rasgado o herido (por la acecién de los buzos al

extraerlo) para darle una dltima limpieza ¥y corte.
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%. Envasado

El enlatade es una de las fases més importantes del
proceso, ya que del cuidado con que se realize depende en
gran parte 1la obtencién de wun producto f£inal de buena
calldad, por 1lo tanto en esta fase deben observarse los

Siguientes pﬁntos:

a) Lata. Antes de proceder a enviarse las latas a
la mesa de empaque deberan revisarse gue estas no tengan
6x1do, gque el barniz este en buen estadoc y que no haya
lrregularidades en 1la ceja del cuerpo de 1la lata,
procediendo a lavarla con agua limpia antes de enviarla
para su llenado, esto es, con el fin de eliminar el polvo

que posiblemente le haya caido en su almacenamiento.

b) Abulén. El producto deberd empacarse por
separado, es decir, por color. Si el producto es del
denominado de una a tres piezas, en una lata deber&n ser
las dos o tres pliezas de un mismo color, en ninguna

circunstancia se debe revolver diferentes tipos de abulén,

¢} B8e tratard, de preferencia, sean piezas

completas las que vayan dentro de una lata, cuande sea

-necesario agregar un trozo para complemento del Peso

requerido, el trozo debe ser grande b% cortado

transyersalmente al cuerpo del abulén.
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@) El peso del producto crudo que se le pone a la
lata deberd ser el requerido para que una vez complementado
el proceso £final se obtenga el peso drenadoc minimo

requerido por la regulacién correspondiente.

€) Dado que el abulén es un producto de alto valor
comerclal deberd tenerse sumo cuidade en el peso drenado,
por lo tanto las basculas gue se usen en el pesado deherén
tener un continuo mantenimiento, y ser supervisadas
muestreando y verificando el pesoc de las latas mediante
pruebas selectivas continuas durante ei tiempo que dure 1la

lahor de empaque.
&. Precocimiento.

Posterior al ehvasado del producto =se 1le adiciona
salmuera (3% de NaCl), pasando a continuacién a la cémara
de vacio o precalentador debiendo tener una temperatura
minima de 71.1 °C (160 °F), el tiempo de precalentado (20
minutos) permitir& obtener una temperatura en la lata de 85

C (185 °p),
7. Balladd O @ngargolado.

Esta etapa debera efectuarsé inmediatamente después de
que la lata salga del precalentedo evitando pérdlida de
calor y revisando culdadosamente el funcionamiento de 1la
maquina engargoladora, medlante inspeccién continua del

cierre de las latas.
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B. Esterilizacidn.

El proceso de esterilizacién o tratamiento térmico es

la fase en la cual deberén observarse las mayores medidas

de control ya gqQue es uno de los pasos criticos en el

proceso.

La temperatura a que se somete el abulén durante el
esterillizado es de 237 °F durante 90 minutos con un Fe
lgual 10,21, si se considera el factor de mejorar la
textura sin afectar la eficiencia del proceso térmico se
podria utilizar 240 °F Ppox 75 mwinutos y Fué 2.6 (CRIP,
1988},

9. Enfriado.

Deberd efectuarse dentro de la autoclave con agua fria
durante 10 minutos, una vez salida del auvtoclave, se le
puede dar wuna limpieza a mano; usando algun agente para
protegerla de la corroslén, este podria sexr algun aceite
mineral ligero, procediendo a quitar el exceso con un trapo
limplo, y controlar 1la carga microbiana del aqua con cloro

para evitar contaminacién.
10. Encajonado y almacenado.

En el encajonado del producto terminade, una vez gque
estén limplas las latas, deberd de tenerse el cuidado Qge
marcar en las cabeceras de las cajas el némero de corridas
y claves gue borreépondan, asi como sellar las cajas con la
cinta engomada del color e ldentificaclén de acuerdo con su

f

contenido.
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Al almacenarse, deberd asegurarse que las cajas vengan
blen selladas, también deberd acompafiarse a la nota de
remisién del embarque, con una relacién del mismo sefialando
nimero de cajas, clase de producto y nimero de corridas de
que se compone el embarque a fin de hacerse més f&cil 1la
identificacién del producto y procederse a su revislén por

el departamento de control de calidad.
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