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Resumen

La investigacién tuvo como objetivo principal determinar la influencia de un método
de desodorizado en la calidad del aceite de ave de la empresa ROV S.A.C. El
disefio de la investigacion es experimental. Se utilizaron técnicas como el diagrama
de Ishikawa, diagrama de Pareto, matriz de control de insumos, analisis
documental, andlisis de procesos, andlisis sensorial y observacion experimental.
Se realizd un diagnostico del método de semirefinado del aceite de ave obteniendo
como factores que afectan a la calidad del producto final siendo la falta de control
de calidad, la falta de un método de desodorizado Yy falta de limpieza de los equipos.
Se desarrollaron formulaciones experimentales para el desodorizado del aceite con
concentraciones de 14.5% para el acido citrico, 13.5 % para el acido fosforico y
12.5% para salmuera, posteriormente se realizaron 12 tratamientos. Finalmente se
realiz6 el analisis sensorial determinado el grado de aceptacién con los indicadores
de olor, color y textura, siendo el TS5 con mayor grado de aceptacion por los
panelistas en una escala de calificacion de 1 a 5 puntos, y posteriormente se realiz
el andlisis fisicoquimico del tratamiento. En conclusion, se determiné la influencia

del desodorizado con salmuera al 12.5% por 15-20 min a 90°-95° C.

Palabras clave: Semirefinado, tratamientos, analisis sensorial, concentraciones,

formulaciones experimentales.



Abstract

The main objective of the investigation was to determine the influence of a
deodorization method on the quality of poultry oil from the company ROV S.A.C.
The research design is experimental. Techniques such as the Ishikawa diagram,
Pareto diagram, input control matrix, documentary analysis, process analysis,
sensory analysis and experimental observation were used. A diagnosis of the
method of semi-refining of poultry oil was made, obtaining as factors that affect
the quality of the final product being the lack of quality control, the lack of a
deodorizing method and lack of cleaning of the equipment. Experimental
formulations for deodorizing the oil were developed with concentrations of 14.5%
for citric acid, 13.5% for phosphoric acid and 12.5% for brine, subsequently 12
treatments were carried out. Finally, the sensory analysis was carried out,
determining the degree of acceptance with the indicators of smell, color and
texture, being T5 with the highest degree of acceptance by the panelists on a
rating scale of 1 to 5 points, and later the physicochemical analysis was carried
out. of the treatment. In conclusion, the influence of deodorizing with 12.5% brine
for 15-20 min at 90°-95° C was determined.

Keywords: semi-refined, treatments, sensory analysis, concentrations,

experimental formulations.



l. INTRODUCCION

El desodorizado es un proceso crucial empleado en la refinacion de aceites
comestibles de pescado y de origen vegetal principalmente, cuyo objetivo de
importancia en el proceso de refinacion es disminuir sustancias volatiles que alteren
la calidad de los aceites, despojandolas del sabor, color y de mayor importancia el
olor que impactan a las caracteristicas organolépticas y ademas retirar la mayoria
de sus componentes que no son beneficiosos y volverlo mas atractivo Sanchez
Zambrano, (2014). Un método adecuado para la desodorizacion de los aceites
dependiendo de su origen, puede ser de gran importancia para la organizacion, por
lo que de esta manera mejorara la calidad final del producto y obtener un gran valor
sin afectar las propiedades fisico-quimicas del aceite. En relacion con lo anterior
Petfood, (2020), sefiala que uno de los usos del aceite de pollo es aplicar como
recubrimiento al producto generando una capa protectora, cuya finalidad es otorgar
energia, asimismo palatabilidad y una apariencia brillante para asi hace mas
llamativa a las croquetas. Por lo tanto, si el aceite de pollo estd infectado
microbiolégicamente, el producto final también lo estara, es por ello que el control
sensorial, fisicoquimico y microbiolégico en la recepcion y para su posterior
almacenamiento del producto debe ser bien minucioso y cumplir con las buenas
practicas.

En Chile tras denuncias por muertes de perros a raiz de la comida balanceada, se
indic6 que la causa detectada en los productos estudiados de acuerdo sus
proporciones, genética y la sensibilidad de las mascotas, estas les generarian un
efecto malestar intestinal, diarrea, vomitos y demas infecciones a su proceso
digestivo, mencionando que fue producido por una desviacion del preservante y
aditivos del aceite de ave, (Delgado, 2020).

A nivel internacional es poco comun un modelo representativo para la
desodorizacion del aceite de ave, ya que es poco mencionada y establecida, de tal
manera que organizaciones actuales emplean métodos tradicionales de la
refinacion del aceite de pescado aplicandola al proceso del aceite de ave sin contar
con un método especifico para el semirefinado.

Candelaria (2021), indic6 mediante proyecciones que en el 2017 habia 670 millones
de mascotas a nivel mundial, mientras que para el 2022 menciona que habra

alrededor de 730 millones, lo que indica un incremento del 9% representando 60



millones de mascotas en todo el mundo.

Burgos (2020), en el 2019. Peru fue considerado como uno de los paises en
nuestra region con mayor demanda de consumo per capita entre 18 paises
seleccionados de Latinoamérica. Este estudio indicé que cada persona consumio
51.1 kg de pollo por afio. Ademas, que existe una alta demanda del consumo de
pollo, de acuerdo a Trigoso, (2020) menciona que el 35% de hogares tienen una
mascota y le dan comida balanceada, en el 2016 solo lo hacia el 16%. Cabe
precisar que es importante cumplir con los parametros calidad para generar el
agrado del producto en las mascotas como textura, olor y sabor. Con lo descrito
anteriormente se rescata que la demanda del aceite de ave, esta asociada con el
consumo de pollo puesto que la obtencién del aceite de ave se da a partir de la
grasa y visceras.

Como base legal el articulo 10 de la Ley N° 30224, mediante la revision del informe
N°023-2016-INACAL/DN.PA, manifiesta que se corresponde a aprobar las 14
normas técnicas peruana en su version 2016, cuyo objetivo es verificar y actualizar
los métodos de analisis para los aceites y grasas comestibles, gracias a esta base
legal se podra regularizar y controlar la calidad del aceite cumpliendo con los
parametros, (El Peruano, 2016).

La investigacion esta centrada en hallar un método adecuado de desodorizado para
cumplir con los estandares de calidad del aceite de ave en la empresa ROV S.A.C.
dedicada al semirefinado de aceites de origen animal y vegetal; el aceite de obtiene
de la grasa insaturada y visceras del pollo (Gallus gallus domesticus). El aceite de
ave es una fuente principalmente de lipidos que se utiliza en la industria de
elaboracion de jabones, limpieza, biocombustibles y alimentos para animales,
especialmente las mascotas bajo el cumplimiento de los parametros de calidad a
solicitud del cliente.

En nuestra ciudad la empresa ROV S.A.C ubicada en el Jr. Piura mz. N. Lt. 6-7
Zona Industrial villa Maria, nuevo Chimbote cuenta con distintos procesos de
semirefinado de aceites de origen animal y vegetal, como refinacion y neutralizacion
de aceite crudo de pescado, produccién de &cido graso, semirefinado de aceite de
soya, almacenamiento entre otros. La organizacion cuenta con 4 operadores
dedicados a la produccién y mantenimiento, cuentan con 1 poza destinada a la

recepcion de la materia prima, 2 reactores con serpentines, 1 tanque de



preparacion de solucién soda caustica, 4 tanques para el almacenamiento del
aceite de ave y caldero de 200 bhp; el proceso de acondicionamiento y neutralizado
inicia en la recepcion que consiste en muestrear el vehiculo cisterna en tres formas,
fondo, medio y superficie, seguidamente la muestra referencial pasa a laboratorio
para los analisis quimicos y organoléptico, segun los resultados la materia prima es
costeada. Posteriormente se agrega antioxidante con la finalidad de generar
estabilidad y que los parametros de calidad no se alteren; luego inicia el
precalentamiento a 70° - 75° y un pre lavado con solucién salina; posteriormente
se neutraliza con soda caustica a 13-16 °be a 80° - 85° C, con el objetivo de llevar
el aceite de ave a tener un porcentaje de acidez menor al 5% y reducir impurezas,
siguiendo con el lavado del aceite con agua y posteriormente se realiza el purgado
del jabon para retirar las impurezas decantadas durante el semirefinado, y para
concluir se le agrega antioxidante para preservar el aceite de ave para luego ser
despachado.

En la empresa, el aceite de ave en crudo es recepcionado en tanques cisterna que
ingresan a produccion con altas impurezas, olor, caracteristicas fisicoquimicas y
organolépticas de baja calidad, este aceite en bruto es elaborado por los
proveedores de manera artesanal, esto se debe a que los principales proveedores
de la empresa obtienen el producto con falta de controles de calidad durante la
obtencién del aceite, y esto altera la inocuidad del producto y se elevan los
parametros principalmente de oxidacion por la falta de etapas de control y
aseguramiento del producto. Por otro lado, Rovsac cuenta con pocos proveedores
de aceite de ave, de tal modo que rechazan producto por sus altos parametros de
oxidacion. En la produccion del semirefinado del aceite de ave cuyo principal
objetivo es preservar y eliminar distintas caracteristicas que dafian la calidad del
producto, se observd que el producto final presenta olor ahumado, tostadura,
presencia de impurezas y jabones en su formacién luego del proceso, esto es
similar a cuando se quema la grasa, esto es percibido por los operadores y el area
de laboratorio al momento de analizar las muestras de cada proceso al ingreso y

salida del producto.



Estas caracteristicas se deben a una falta de control, la falta de un método de
desodorizado durante la produccion, al personal no capacitado, parametros de
control como temperatura, tiempo, insumos y preservantes. El semirefinado y
neutralizado empleado por la empresa era similar a la del aceite de pescado. Por
otro lado, el aceite de ave como producto final es vendido a los clientes principales
de Rov S.A.C., exigen la disminucion de estas caracteristicas, y durante la
recepcion de lotes en ocasiones se enviaban muestras a los clientes, cuyo objetivo
de la muestra era pasar por un estricto control de calidad utilizado mascotas
entrenadas para observar el grado de aceptacion de las croquetas. La empresa
indic6 que las mascotas rechazaron las croquetas recubiertas con la muestras de
Rov S.A.C a comparacion con otro aceite extranjero, es por ello es importante
minimizar el olor a quemado, apariencia mediante el lavado y desodorizado
adecuado, puesto que el uso del aceite de ave cuyo alto valor energético es
utilizado para la elaboracién de comida balanceada es recubrir las croquetas para
dar brillo, palatabilidad, textura estimulando de manera rapida el consumo por parte
de las mascotas, (Lenda, 2020).

Esta situacion coloca a la organizacion en tela de juicio por la busqueda de un
método para evitar y/o corregir el problema para poder elevar el valor del producto
final y llegar a nuevos mercados. Este estudio busca un método de desodorizado
adecuado sin alterar los pardmetros fisicoquimicos del aceite para la eliminacion
parcial o total de sus caracteristicas organolépticas no agradable del aceite de ave
semirefinado en la empresa Rov S.A.C.

Por lo descrito anteriormente, se planteé el siguiente problema de investigacion:
¢En qué medida el uso de un método de desodorizado influye en la calidad del
aceite de ave en la empresa Rov S.A.C., - Chimbote 20227

El estudio realizado de esta investigacion se justific6 metodolégicamente, puesto
gue esta investigacion cuya importancia permiti6 encontrar un método de
desodorizado adecuado para mejorar la calidad del aceite de ave, beneficiando a
la empresa, contribuyendo a mejorar el método de trabajo con nuevos parametros,

controles y de esta manera permite abrir las puertas a nuevas investigaciones.



Asi mismo se justific6 de manera practica, porque esta de investigacion permitio a
la organizaciébn mejorar su produccion, calidad del aceite de ave, cerrar negocios
mejorando los procesos desde el ingreso y salida del producto.

Por Ultima instancia este trabajo se justific6 econdmicamente, puesto que se
encontré un método adecuado de desodorizado para que la empresa pueda costear
el nuevo valor en precio del aceite de ave, atribuible a la mejora de calidad. De esta
manera se puede abrir nuevos mercados para la comercializacion del aceite de ave
de calidad.

De acuerdo al planteamiento del problema de esta investigacion se plante6 el
siguiente objetivo general: Determinar la influencia de un método de desodorizado
en la calidad del aceite de ave de la empresa ROV S.A.C., Chimbote - 2022, y para
conseqguir el objetivo general se planted los siguientes objetivos especificos:
Realizar un diagnéstico del proceso actual del semirefinado del aceite de ave y
determinar los factores que influyen en la calidad del aceite de ave de la empresa
Rov S.A.C., Chimbote — 2022; Disefiar un método de desodorizado en la
produccion del semirefinado del aceite de ave de la empresa ROV S.A.C., Chimbote
—2022; Desarrollar formulaciones experimentales para ensayos en el desodorizado
del aceite de ave de la empresa Rov S.A.C., Chimbote — 2022; Evaluar mediante la
evaluacidbn sensorial y las propiedades fisico-quimicas del efecto de la
desodorizacion en el aceite de ave de la empresa ROV S.A.C., Chimbote — 2022.
Para concluir el desarrollo de esta investigacion se plantea la siguiente Hipoétesis:
El método de desodorizado influye mejorando la calidad del aceite de ave en la
empresa ROV S.A.C., Chimbote — 2022



Il. MARCO TEORICO

En la investigacion para poder tener un sustento tedérico se centré y se toméd
como referencias a los siguientes antecedentes que fueron extraidos de tesis,

articulos cientificos y revistas cientificas.

Referente a los antecedentes internacionales, Bonila-Mendez & Hoyos-Concha,
(2018) y Song et al., (2018), en los dos estudios investigaron los diferentes
métodos de refinacion del aceite crudo de pescado y evaluaron métodos de
desodorizacion de los aceites como alternativa a métodos tradicionales. Los
estudios determinaron que la destilacion molecular y destilacion fueron mas
efectivos, al vapor emplearian altas temperaturas entre (180 — 270 °C) y presion
baja de (0.1 — 1 kPa), a su vez la hibernacibn como otro método reduciendo en
un 3.32 % de aldehidos.

Teniendo en cuenta a Sri Tandewi & Hambali (2022), su investigacién tuvo
proposito el refinado del aceite de pescado utilizando dos tipos de absorbentes
zeolita y tierra decolorantes para el blanqueamiento mejorando la calidad del
producto en concentraciones de 1, 3 y 5 %; los resultados fueron para el mejor
tipo absorbente para el proceso de blanqueo mediante el método analytical
hierarchy process (AHP) obtuvo adsorbente zeolitico con un nivel de
concentracion del 5% vy tierra decolorante al 1%. Este porcentaje de
concentracién tuvo efecto significativo para los parametros de prueba de
densidad, viscosidad, acidos grasos libres, indice de acidez, indice de peroxido,
indice de oxidacion total y valor de p-anisidina en la calidad del aceite de

pescado.

Por su parte De Oliveira et al., (2016) y Riyadi et al., (2016), en ambos estudios
se tuvo como objetivo evaluar el efecto del refinado quimico y la desodorizacion
sobre el perfil de &cidos grasos, asi como las apariencias organolépticas y
fisicoquimicas del aceite obtenido del hidrdlisis enzimatica. Para ambas
investigaciones se utilizd la técnica experimental. Se seleccionaron diferentes
temperaturas y tiempo de desodorizacion como variables condicionales para
observar el impacto de la temperatura y el periodo de tiempo en la calidad del
aceite. La desodorizacién se realiz6 a 130, 140 y 150 °C durante 1y 2 h a

distintos tiempos y temperaturas, los resultados fueron expresados mediante un



grafico de perfil de olor. Estos datos fueron presentados estadisticamente por
analisis de varianza, seguido de comparacion de medidas a través de la
prueba de tukey y student.t-prueba al 5% de probabilidad utilizando el software

statistica 7.0.

Para Usseglio (2017), en su tesis de investigacibn tuvo como objetivo
implementar un modelo avanzado para la simular el proceso desodorizado y la
refinacion en los aceites vegetales utilizando una columna con relleno
estructurado (procesos de stripping con vapor). En resumen, propone un modelo
de columna con correlaciones tedricas basadas en masa y presion para el
desodorizado. El modelo propuesto para los procesos de desodorizacion y la
refinacion fisica en los aceites concluye que ofrece un alto grado de certeza en la
pureza, filtracidny concentracion de los flujos de salida de la columna. Se define
como una herramienta util para el uso en la industria como también para el

disefio de nuevos procesos de desodorizacion y refinacion fisica.

Como sefiala Ardiles & Mozo (2017), en su investigacion “Determinacion del
tiempo de vida util del aceite crudo de pescado usando antioxidantes sintéticos y
naturales mediante uso del Rancimat”, cuyo objetivo fue determinar un estudio
de oxidacion del aceite de pescado aplicando antioxidantes sintéticos como
TBHQ, BHA y BHT, y ademas de antioxidantes naturales, Ardiles aplicé tres
temperaturas para su dosificacion en 80°, 100° y 120° con un flujo de circulacion
de 15 I/h. Esta propuesta tuvo como conclusion que el tratamiento T1 de
antioxidantes TBHQ, BHT Y BHA tuvieron mayor grado de tiempo a 8 meses a

comparacion de los a/o naturales.

Por otro lado Cortez & Sanchez (2017), en la adicion de antioxidantes de origen
natural y sintético incrementaron la estabilidad oxidativa de aceite de chia en el
orden BHT > EQ > BHA > FT a un nivel de significancia del 5% (p < 0,05),
contribuyendo a la disminucion del deterioro del aceite sometido a una oxidacién
acelerada en rancimat, por lo que puede utilizarse como una alternativa los
antioxidantes sintéticos especialmente el BHT y BHA bajo las concentraciones
permitidas por el Codex Alimentarius. El objetivo de esta investigacion fue
determinar el efecto de antoxidantes sintéticos y de origen natural a
concentracion de 200 ppm de etoxiquina (EQ), butilhidrixianisol (BHA),



butilhidroxitolueno (BHT) y fortium (FT), sobre el indice de estabilidad oxidativa
(OSI) a temperaturas (90, 100 y 110 °C), siendo el BHT el antioxidante que
aumento la estabilidad oxidativa del aceite de chia.

Asimismo para Ayala Palacios (2017) y Ek Ledn (2019), en los dos estudios
realizados, investigaron la produccién de los biocombustibles a partir de
residuos de origen avicola y grasa de pollo. Se aplicé un modelo de investigacion
experimental. Se pudo determinar que el aceite obtenido de la grasa del pollo es
parte con la mayoria de los estandares de calidad evaluados bajo la normativa
ASTM D6751, por otro lado, se concluyé que al someter la grasa a un proceso
de desgomado (lavado) mejora en mayoria los pardmetros de calidad y
organolépticamente, en gran escala eleva parametros como la acidez, el indice

de saponificacion, reduccion de impurezas, oxidacion y el yodo.

Nur Sulihatimarsyila, Lau, Nabilah, & Nur Azreena (2020) y Montafio, Rosero, &
Torres Palma (2020), desarrollaron una refinacion fisica que implicé en el
blanqueamiento del aceite de palma, con la finalidad de dar el buen aspecto
al aceite. Se empled el blanqueo al 1.0% en peso de tierra de blanqueo natural
a 105°C durante 20 min, reduciendo en 97% el contenido de fosforo y la
capacidad mayor al 96% en blanqueamiento generando la mejora en propiedades
sensoriales como el color, aroma, sabor y apariencia en el aceite estabilizado.
Padilla Ebratt (2022) y Salazar (2019), estas investigaciones plantearon el
aprovechamiento de tierras de blanqueo empleada en la refinacion del aceite de
palma y soya. Se dedujo que las tierras provenientes del proceso de blanqueo
tienen porcentajes de aceite retenido de 35,8% y 33,4%. No obstante, para Salazar
concluyd que las tierras empleadas son capaces de retener hasta en un 54% de su
peso, indicando que durante el segundo uso de estas tierras son aun eficientes
reteniendo materias volatiles contaminantes del aceite de palma y soya.

Para Soto etal, (2019) y Ramos Escudero etal., (2021), investigaron la
composicion y caracterizacion las caracteristicas volatiles del aceite de sacha inchi.
En ambos estudios se aplicé el método HS-SPME/GC-MS vy se realizé el andlisis
estadistico por cromatografia de gases acoplando detector olfato métrico. Para
cada estudio se lograron identificar 20 compuestos activos de aroma volétiles

agrupados en aldehidos e hidrocarburos superiores al 75%; se ha encontrado que



16 compuestos fendlicos y 54 compuestos volatiles superiores al 71.13 % que
pueden tener una influencia significativa sobre el sabor y el olor percibidos en
general de los aceites comerciales de sacha inchi.

Tal como Apaza Chipana & Saufie Palacios (2019), en su investigacion “Mejora
de la productividad en la empresa Ic Industrial SRL mediante la metodologia
PHVA”, aplico herramientas y metodologias para diagnosticar el proceso actual
de la empresa con la aplicacion de la lluvia de ideas para realizar un diagrama de
causa- efecto y diagrama de Pareto para determinar las causas que afectan a la
baja productividad y calidad de la organizacion, de acuerdo Apaza y Saufie la
aplicacion de estas dos herramientas de calidad permiten identificar las principales
causas del problema a atender y solucionar.

Por su parte Cubides & Mallama (2017), en su investigacion “Disefio conceptual
de una planta piloto para la refinacion de aceite de palma crudo para uso
alimenticio” cuyo objetivo principal fue disefiar una planta piloto para el refinado
de aceite crudo de palma, luego de su aplicacion su las muestras obtenidas fueron
enviadas a laboratorios para determinar los analisis fisicoquimicos, por otro lado
mediante la revision bibliografica sobre refinacion de aceites y grasas se
compararon la refinacion adecuada, posteriormente teniendo los resultados se
plante6 el proceso a escala. En conclusion, determinaron para una refinacion
adecuada es necesario incluir en el proceso las etapas de desgomado, blanqueo
y desodorizado.

Como menciona Ccopa & Jimenez (2021), en su investigacion eficiencia del acido
fosférico y acido citrico en el proceso de desgomado en la reduccién de contenido
de fosforo en el proceso de refinacién de aceite crudo de soya, con el objetivo de
determinar la eficiencia por cada insumo, utiliz6 como muestra de aceite 500 ml,
realizando un pre-tratamiento con concentraciones de 0.03 y 0.05 %
respectivamente a una concentracion de 85%, seguidamente se determiné que el
acido fosforico tiene mayor efectividad en la reduccion de impurezas en el proceso
de refinado de aceite crudo de soya.

Segun Pozo Calderon (2014), en su proyecto “Diagnéstico y propuesta de mejora
del proceso de control de la calidad en una empresa que elabora aceites
lubricantes automotrices e industriales utilizando herramientas y técnicas de la

calidad”, con la investigacién de disefio experimental unifactorial se realiz6 a partir



de la situacion actual, realiz6 un diagnostico del proceso, posteriormente se
jerarquizaron los problemas utilizando diagramas de Pareto y representan las
causas de los problemas a través de diagramas causa - efecto. Asimismo, plante6
oportunidades y propuestas para la mejora.

Para conceptualizar el método de desodorizado se deben tener en cuenta las
teorias con la variable desodorizado del aceite.

La desodorizacion es una etapa importante del proceso de la refinacién del aceite
comestible de origen animal o vegetal. Esto tiene como finalidad producir
aceites mas suaves, eliminando olores y otras particulas finas como impurezas,
prolongando su vida util. Se usa comunmente en el proceso de refinado para
pausar la oxidacion en los aceites del aceite de palma, pescado, soya y demas
productos oleaginosos, (Demydova, Aksonova, Molchenko, & Hladkyi, 2021).
Por otro lado, Hernandez & Hosokawa (2011), avala la teoria mencionando que el
objetivo principal de la desodorizacién es la neutralizacion de las sustancias que
portan olor y sabor no agradables que son percibidas organolépticamente y
trayendo al aceite una nueva apariencia siendo natural de aceites crudos. Para
desodorizar los aceites se utiliza vapor y se suministran insumos para acelerar el
proceso de desodorizado, estos aditivos son usados en la industria alimentaria
como preservantes y coagulantes. Para ello se menciona algunos insumos
empleados en el desodorizado de los aceites.

El desodorizado con carbon activado tiene una alta capacidad de absorcién ya sea
en su presentacion en polvo o granulado, esta compuesto con poros pequefios de
500 a 1500 m2/gr con la capacidad de decolorar y adsorber gases y/o sustancias
Escobar Pefafiel (2017). El carbén activado elaborado con cascaras de coco,
resinas y restos de madera tiene la capacidad de adquirir y quitar las sustancias
gue elevan las caracteristicas organolépticas no deseadas por su alta porosidad,
(Cartuche Ayala, 2022).

El desodorizado con &cido critico es de uso industrial para las diferentes industrias
de alimentos y farmaceéutica, siendo utilizado como conservante que regula
disminuyendo el pH (acidez), ademds previene el crecimiento de microorganismos
gue dafien el producto, de esa manera se utiliza para mejorar la acidez y mejorar
el sabor en la industria alimentaria, este acido ayuda a mejorar el contenido de

antioxidantes en los aceites, mejorando los peréxidos y compuestos volatiles,
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Salas-Pérez et al. (2018). Esto nos dice que el acido citrico tiene la capacidad de
capturar aquellas sustancias que generan el deterioro de los alimentos atribuibles
a la oxidacion, la preservacion de los alimentos o aceites son atribuibles a
mantener su calidad desde periodos iniciales y prolongados, es por ello que estos
actian como preservantes, (Nereyda & Sauceda, 2011).

Uno de los métodos mas empleados en la antigiiedad de tiempos inmemorables,
al trascurso de los afos su aplicacion de manera industrial en alimentos y en los
aceites durante el desodorizado con salmuera. La sal refinada o cloruro de sodio
se usa ampliamente en las industrias alimentarias y ademas de sus propiedades
saborizantes, también se consideran los aspectos se preservantes. La sal de uso
industrial en muchas industrias es la sal refinada o de mesa de uso comun con una
composicion al 99% de cloruro de sodio, Gonzalez (2020). En muchos productos
se utiliza en grandes cantidades para mejorar la calidad del sabor, y en otros actta
como enriquecedor de sabor, (Angeles-Boza, 2022).

Paraconceptualizar lavariable dependiente mejora de la calidad, setiene encuenta
las bases tedricas.

Uno de los factores influyentes para determinar la calidad de un aceite refinado es
el analisis organoléptico (sensorial), cuyo objetivo es percibir si existe mejoras en
el olor, color, textura y sabor de un producto. Para Torricella Morales, Zamora Utset,
& Pulido Alvarez (2007), nos menciona que para esta evaluacion se debe seguir
recomendaciones como la cantidad de muestra o porcion que se le debe entregar
al degustador, para el desarrollo del método se debe emplear recipientes
adecuados para evitar que los catadores tomen de la mano el recipiente de esa
manera evitar la contaminacion, por otro lado, se recomienda presentar las
primeras muestras con sabor y olor débil, adicionalmente se debe evaluar como
maximo 6 muestras.

Para emplear el analisis sensorial en los aceites existen recomendaciones para la
evaluacion organoléptica de los aceites GOmez Ramirez, Sepulveda Valencia,
Alzate Arbelaez, Herrera, & Rojano (2020), en su articulo de investigacion
determinan que el andlisis sensorial se llevd a cabo en un ambiente libre y
espacioso. La participacién fue de dieciocho jueces entrenados analizaron la
calidad general utilizando una prueba multidimensional para la muestra de mejor

calidad sensorial, calificando las diferentes intensidades con jueces entrenados
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puntuando en una escala de puntuacion de 1 a 5 para todas las muestras, 5 de
calidad alta y 1 de calidad baja.

La definicion de método para Westreicher (2020), indica que es una condicion
organizada y sisteméatica de lograr objetivos especificos. Estos se pueden utilizar
en muchos campos y para su aplicacién de estudio como las ciencias naturales, las
sociales y matematicas.

Para Ramos Carpio et al., (2018), la calidad en una organizacion es un factor muy
importante que puede satisfacer a empleados, inversionistas 0 accionistas y
clientes para brindar herramientas que promuevan las buenas relaciones. Para
poder competir en un mercado cada vez mas estricto, es importante seguir los
ultimos estandares de calidad, para ello es necesario buscar o lograr mejoras para
lograr la maxima satisfaccion del cliente o usuario para un mejor control de calidad
de los procesos.

La evaluacion de los parametros de la calidad de un producto existe diversas
herramientas calidad, para el caso de analizar la calidad del aceite de ave, se toma
en cuenta algunos métodos de andlisis para medir la calidad el aceite de ave
mediante normas que mencionan que hacen referencia los andlisis para aceitesy
grasas.

Para medir la calidad del aceite se aplica el indice de acidez que
metodologicamente es el indice es la cantidad de hidroxido de sodio o potasio
necesarios para neutralizar los acidos grasos libres presentes en 1 gr de aceite. Por
otro lado, nos permite identificar la calidad de un aceite y las reacciones
representados como % de acido oleico, Nielsen y Finkenzeller (2009) citado en
Millones Isique (2020), para el procedimiento se emplea el método NTP
209.005.1968 (revisada el 2016), donde G es el volumen gastado de hidréxido de
sodio, N la normalidad del hidréoxido de sodio (0.25), Wm peso de la muestray FC

el factor de correlacion.

[G(mI) x N x 0.282 x FC]
x

% FFA = Wm

100

Para determinar el estado en relacién con la oxidaciébn de un aceite se evalua
mediante el indice de peroxidos expresado como miliequivalentes de oxigeno por
kg de aceite o grasa. Este andlisis nos indica el estado primario de oxidacion del

aceite produciendo diversos peroxidos que alteran las caracteristicas sensoriales
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del aceite, por lo que la determinacion es representativa durante las primeras
etapas del proceso de oxidacion de los aceites y grasas. El resultado puede
representar la oxidacion primaria o avanzada de los aceites Nielsen, y Finkenzeller
(2009) citado en Millones Isique (2020). Como referencia se emplea el método
AOAC Official Method 965.33 Peroxide value of oils and fats, donde V es el
volumen de la solucion del reactivo tiosulfato de sodio expresado en ml
previamente estandarizado, N siendo la normalidad del tiosulfato de sodio y m el

peso de la muestra.

p = VxNx1000
m
Seguidamente el indice de anisidina mide el grado de oxidacion de los aceites
atribuibles a aldehidos y cetonas. Con este método de analisis de puede identificar
el grado oxidacion secundaria de los aceites, este analisis es realizado en un
equipo espectrofotometro UV a 350 nm en absorbancia, donde los aldehidos
causados por la oxidaciébn secundaria de la grasa, estas reaccionan con la p-
anisindina indicando un cambio de variacion en la absorbancia AOCS (Cd 18-90)
el método de referencia. Y la norma técnica peruana NTP 209.217:1983 (revisada
el 2018) donde As es la diferencia de la absorbancia obtenida entre la solucion de
los aceites después de la reaccién con la anisidina y el blanco, por otro lado, Ab
es la diferencia de la absorbancia obtenida entre la solucién de la grasay el blanco,

para la cantidad de muestra esta expresado como Wm.

25 % (1.2 * As — Ab)

indice de Anisidina =
Wm

Ademas, otro parametro de evaluacion es la determinacion de humedad en un es
importante en un proceso alimenticio, la deteccion de ello expresada en % puede
garantizar la calidad de un aceite, de esta manera influye directamente en el estado
del producto. Hay varias razones por las que las empresas controlan la humedad
de sus productos, por ejemplo, principalmente en los aceites en lo que clientes no
quieren comprar productos demasiado humedos debido a que esto les genera
costos para poder retirarlos, si la humedad es alta favorece la entrada de
microorganismos, dafiando las propiedades de fisicasy dependiendo en el nivel de
humedad del producto puede afectar su textura, (Huaman Castilla, Yupanqui,
Allcca, & Allcca, 2016).
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Por otro lado, las impurezas indica la presencia de tierras, materiales extrafnos,
resinas, acidos grasos en etapas de oxidacion, acidos palmitico y estearico,
jabones alcalinos y proteinas emulsionadas en el aceite y demas materiales que
dafien la calidad del aceite, siendo determinado como % de impurezas,
(Oliveoiltimes, 2022).

El andlisis sensorial es una técnica para medir, interpretar y analizar a primera
instancia de un producto como el olor, textura, color, gusto, todo ello mediante los
sentidos Artica Ortega, (2018). La aplicacion del analisis sensorial en los aceites
influye directamente en la calidad de un aceite, esta evaluacién incluye una
variedad de técnicas para medir con precision las respuestas de las personas a
los alimentos y reducir el sesgo potencial del reconocimiento de su identidad y
demas caracteristicas que puede influir en la percepcion del consumidor. Por ello,
trata de aislar y/o percibir las propiedades organolépticas del propio alimento y
aportar informacién importante vy util sobre las propiedades organolépticas de los
productos, Severiano Pérez (2019). Los participantes deben estar entrenados para
poder realizar la evaluacién sensorial, como criterio a tomar en cuenta es usar una
muestra neutra para limpiar el aroma que queda de un anterior andlisis, esta
muestra tiene el objetivo de neutralizar el aroma que estd en nuestras fosas
nasales y empezar nuevamente. Por otro lado, es de recomendacion que el mejor
momento para trabajar es por la mafiana, (Espinola & Moya, 2022).

Para la realizacién de los andlisis existen diversas metodologias para el andlisis
sensorial para ello se incorporan técnicas para determinar el grado de aceptacion
como diversas pruebas analiticas y afectivas segun la variedad de técnicas para

una medicion precisa, (Severiano Pérez, 2019), (ver anexo 32).
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lll. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

El tipo de investigacion es de tipo aplicada porque esta centrada en encontrar
nuevas teorias, mecanismos o estrategias para cumplir un objetivo en
especifico tratando de resolver un problema, Castillero, (2017). Como indica
Castillero esta investigacion tiene a resolver el problema de la calidad del aceite
analizando a realidad problematica, aplicando métodos de desodorizado en el
aceite en la empresa ROV disefio de investigacion es experimental puesto que
estd basada en probar experimentalmente o probar la hipétesis, y se centra en
manipular una o mas variables independientes sobre variables dependientes
Rodriguez, (2022). Comprendiendo un analisis de caracter pre experimental
porque esta se realizd una pre-prueba y una evaluacion post prueba mediante
un estimulo evaluando los métodos propuestos de desodorizado. Se muestra

el esquema a emplear:

G » O1 » X1 » O2

Dénde:
G= Empresa ROV S.A.C.

O1= Metodo de desodorizado Pre-prueba

Xi1= Aplicacion de un Método de desodorizado - Estimulo
O2= Calidad del Aceite de Ave - Post-prueba

Figura 1: Esquema de investigacion.

Fuente: Elaboracion Propia.

3.2.Variables y operacionalizacion
Variable Independiente - Cuantitativa: Método de desodorizado.
Variable Dependiente - Cuantitativa: Calidad del aceite de ave.

La matriz de operacionalizacion de variables se ubica en el Anexo 1, donde
se manifiesta la definicibn conceptual y operacional para cada variable y
ademas sus dimensiones e indicadores de las variables a estudiar.

Operacionalizacién de las Variables (ver anexo 1)
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3.3. Poblacién, muestray muestreo

Poblacion: es el conjunto de personas, datos que se utiliza para desarrollar un
estudio de manera detallada, también es considerada todo un amplio mundo donde
se puede obtener las caracteristicas generales y especificas de lo estudiado donde
estan delimitadas por rasgos relacionados con propiedades, variables, tiempo y
atributos, Cabezas Mejia et al., (2018). Para la poblacion se emplearon los datos
de la calidad del aceite de ave de la empresa Rov S.A.C.

Por lo que representa a los datos y nivel de la calidad del aceite, sera el analisis
sensorial y los andlisis fisicoquimicos.

Criterios de inclusion: se seleccionaron como muestra los niveles de calidad del
aceite de ave a consideracion de un cliente cumpliendo con los parametros
debidamente indicados.

Criterios de exclusion: no se consideraron muestras que resulten con mermas
fuera de lo establecido por la empresa Rov S.A.C., debido a que esto elevara el
costo de produccion bajando la rentabilidad de la venta final.

Muestra: para Cabezas Mejia et al. (2018), es la porcion pequefia extraido de toda
la poblacién, llamada también el conjunto representativo de toda la poblacion a
estudiar. Con la definicién se seleccionaron como muestra los niveles de calidad de
todas las contramuestras de aceite de ave de la empresa Rov S.A.C.

Muestreo: Para definir el muestreo se indica que es el proceso de recolectar
individuos pertenecientes a la poblacion a estudiar, Westreicher (2021). Para la
investigacion se empled un muestreo no probabilistico por conveniencia, porque se
tomo toda la poblacion como una muestra a estudiar. La unidad de analisis fueron

las muestras del aceite de ave de la empresa Rov S.A.C.

3.4. Técnica e instrumentos de recoleccion de datos.

Para realizar un trabajo de investigacion es primordial el uso de técnicas e
instrumentos para realizar la recopilacion de datos o informacién necesitada en
donde la técnica son los conjuntos de meétodos necesarios para llegar a una
respuesta, (Hernandez Mendoza & Duana Avila, 2020).

Segun su diversidad los instrumentos de recoleccion de datos estas pueden ser
encuestas, técnicas sociométricas, sesion en profundidad, observacion, revision
documental, pruebas validadas o de elaboracion propia que permiten recepcionar

toda la informacioén, (Useche, Artigas, Queipo, & Perozo, 2019).
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Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos.

Tabla 1: Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos.

Variables Técnica Instrumentos Fuentes
Analisis Ficha de registro de Bibliografia
Documental datos (Anexo 2)
. Formato de Control de )
_ dva”adt?'e _ Observacion Proceso (Anexo 3) Area de
ndependiente: Directa Formato de verificacion | Produccion ROV
Método de de instrumentos (Anexo S.A.C.
desodorizado 2)
Observacién Matriz de control de
Experimental Insumos (Anexo 5)
Formato de andlisis Area de calidad
Andlisis Sensoriall sensorial de escala no Empresa ROV
estructurada (Anexo 5) S.A.C.
Formato de analisis )
Variable Andlisis sensorial| sensorial de escala no Area de calidad

dependiente:
calidad del aceite

estructurada (Anexo 5)

Andlisis de
Calidad

Analisis fisicoquimicos
(Anexo 7)

Empresa ROV
S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia

Validacién: Todo instrumento cuya elaboracién propia tiene que ser validado a

criterio de juicios de expertos, esta validez permitird que los instrumentos sean

confiables, es por ello que se brindara a 2 personas expertas de ingenieria y afines

de investigacion para su opinién de juicio para determinar la validacion.

Tabla 2: Validacién de instrumentos.

Validacion de instrumentos.

Especialistas Califi\cl:glci:(;%r; ele % Validacion
Ing. Mirellai\ Colchado 29 91.7 %
Ircanaupa
Ing. Guillermo Mifian Olivo 24 100%
Calificacion Total 23 95.85%

En la tabla 2 se muestra el resultado de validacion con un 95.85% de validacion

gue indica la certeza para su aplicacion, (ver anexo 9).
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3.5. Procedimientos

Objetivo General: Determinar la influencia de un método de desodorizado en la calidad del aceite de ave de la empresa ROV S.A.C., Chimbote - 2022

OBJETIVO 1: Realizar un
diagnostico del proceso
actual del semirefinado del
aceite de ave y determinar los

OBJETIVO 2: Disefiar un
método de desodorizado
en la produccién del

factores que influyen en la
calidad del aceite de ave de
la empresa Rov S.A.C.

Ij

Se determinara las el
estado del producto
antes del desodorizado

Observacion
Directa

Realizar un analisis del
proceso para identificar
las causas que influyen en
la calidad del aceite

L

[ET{ET)F

Ishikawa y
pareto

"l semirefinado del aceite de
ave de la empresa ROV
S.A.C., Chimbote —2022.

OBJETIVO 3: Desarrollar
formulaciones experimentales
para ensayos en el
desodorizado del aceite de
ave de la empresa Rov

Caracterizar las
DOP, etapas del proceso
Forrmato de de desodorizacién
Control de del aceite de ave

1

Proponer la
formulaciény

Proceso &

Identificar los
»| aditivos e insumos
para desodorizar

Ij

de control para la
desodorizacion

Establecer pardmetros

Anglisis
documental

> concentracion
—> estimada para la
desodorizacién

.Se
encontro la
formulacion

adecuada?

ﬂ)BJ ETIVO 4: Evaluar \

mediante la evaluacién
sensorial y las propiedades
fisico-quimicas del efecto de
la desodorizacion en el
aceite de ave de la empresa
ROV S.A.C., Chimbote —
2022.

N J
[

Realizar un analisis
Sensorial y
Fisicoquimico

y

.Se
encontro el

método

adecuado?

Figura 2: Procedimientos.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6. Método de andlisis de datos

Tabla 3;: Método de Andlisis de datos.

Método de Analisis de datos.

Objetivo especifico Técnica de Instrumentos Resultados
procesamiento
Realizar un diagnéstico Diagrama de Se determindé la
del proceso actual del Andlisis del Ishikawa situacion actual del
semirefinado del aceite proceso Diagrama de Pareto | método de
de ave y determinar los desodorizado y se
factores que influyen identificaron las

en la calidad del aceite

Observacion

Formato de analisis

causas que afectan a

directa sensorial de escala ) .
de ave de la empresa no estructurada la calidad del aceite
Rov S.A.C. (Anexo 5) de ave en la empresa

Rov S.A.C.
Ficha de registro de
Andlisis datos (Anexo 2)
Diseflar un método de documental

desodorizado en la

produccion del
semirefinado del aceite

de ave de la empresa

DOP

Formato de control

Se determiné un

método de
semirefinado
adecuado para |la

ROV S.A.C. de proceso (Anexo 3) | desodorizacion  del
Andlisis de proceso | Formato de aceite de ave en la
verificacion de empresa Rov S.A.C.
instrumentos (Anexo
4)
Desarrollar Andlisis Se describieron las
formulaciones documental Ficha de registro de formulaciones

experimentales
ensayos en el
desodorizado del aceite
de ave de la empresa
ROV S.AC

para

datos  (Anexo 2)

Observacion
experimental

Observacion directa

Analisis
experimental

Matriz de control de
insumos (Anexo 6)

adecuadas para la
desodorizacion  del
aceite de ave sin
afectar los

parametros

organolépticos y
fisicoquimicos del
aceite de ave
empresa Rov S.A.C.

Evaluar
evaluacion

organoléptica y las
fisico-

propiedades
quimicas del efecto de
la desodorizacion en
del aceite de ave de la
empresa ROV S.A.C

mediante la

Andlisis de calidad

Analisis
fisicoquimicos
(Anexo 7)

Analisis sensorial

Formato de analisis
sensorial de escala
no estructurada
(Anexo 5)

Se encontrd el
método de
desodorizado que
influye

favorablemente en la
calidad del aceite de
ave en la empresa
Rov S.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia
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3.7. Aspectos éticos

En este presente proyecto de investigacion se respetaron los aspectos éticos de la
universidad mediante la resolucién del consejo universitario N° 0262- 2022/UCV:
Se menciona al articulo 2° sobre el ambito de aplicacion de la investigacion y
respaldo para aquellos que realicen investigaciones bajo el nombre de la
universidad César Vallejo, y asi mismo se hace mencién al art. 7° de la publicacion
de la investigacion del cédigo de ética de la universidad Cesar Vallejo, se determina
gue la difusién de los resultados deber ser autorizada por el autor y/o coautor. En
mencién al articulo 9° se evitara todo tipo de plagio y copia de manera parcial y total
por las demas investigaciones de otros autores, es por eso que el proyecto pasara
por un software de anti plagio para determinar el porcentaje de similitud de demas
investigaciones. Ademas, cumpliendo con el articulo 3° en relacion con la parte
experimental del de este trabajo se actuara con honestidad, no se realizara ninguna
alteracion de los resultados esto debido a que todo el proyecto se desarrollara
dentro del cdédigo de ética de la Universidad César Vallejo. También se hace
mencion al articulo 15°, que nos habla de la falsificacion de datos es por ello que
este proyecto se realizara con autoria propia desde la introduccion hasta la
presentacion de los anexos. Y finalmente se adjuntara el consentimiento por parte

de la empresa para de esa manera desarrollar el proyecto de investigacion.
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IV. RESULTADOS

4.1. Diagnéstico del proceso actual del semirefinado del aceite de ave y
determinar los factores que influyen en la calidad.

Se procedié a describir el aceite de ave de la empresa tal cual parametros y proceso
gue realizan durante el semirefinado. Por otro lado, se aplicé la observacion para
detectar las causas que afectan directamente a la calidad del aceite de ave.
Descripcion del proceso actual del del aceite de ave

Definicién: El producto aceite de ave estd compuesto principalmente por
triglicéridos saturados e insaturados.

Vida util aceite de ave procesado

Lavida util del aceite de ave es de 1 afio, este producto es vendido poco después de
haberlo procesado. Si el producto no es vendido en el tiempo de vida util, se
renovaran los andlisis y si las caracteristicas del aceite varian se cambia de calidad.
Distribucién aceite de ave procesado

Es distribuido a granel, terrestre o maritimo, en camiones cisternas o contenedores
respectivamente, acondicionado para ser protegido de la lluvia, humedad,
contaminacion microbioldgica y quimica.

Especificaciones del producto

Las especificaciones del aceite de ave estan detalladas en la ficha técnica, donde se
especifica las caracteristicas técnicas generales del aceite ave. Estas
especificaciones establecen las caracteristicas relevantes que son importantes en
términos de seguridad alimentaria. También se detallan los posibles contaminantes

guimicos, la tolerancia de estos contaminantes.
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Tabla 4: Ficha técnica del aceite de ave.

Aceite de ave procesado (destinado al consumo animal)
Producto:

El aceite de ave es grasa procedente de subproductos de pollo, siendolas
materias primas empleadas para la producciéon de harinas y grasasde pollo
procedentes de mataderos y salas de despiece. Es utilizado como fuente de
energia y como fuente de colesterol en la elaboracién de alimentos para
animales. Se compone principalmente de triglicéridosricos en acidos grasos
omega 6, tales como el acido linoleico. Posee una baja acidez libre, un bajo
contenido de humedad e impurezas, como también un bajo grado de

Descripcion del

producto terminado

oxidacion.
Materia Prima Aceite Crudo de Ave (Gallus gallus domesticus)
Acidez (exp. como acido oleico) Max. 5%
Humedad e Impurezas Max 0.2 %
Caracteristicas indice de perdxido Max. 5 meq O2 /Kg
FisicoQuimicas indice de Yodo Min 75 g/100 g
Indice de anisidina Max. 20
Antioxidante A solicitud del cliente
Olor Tipico a ave, no rancio, no acido, no
putrefacto o
Caracteristicas eﬁrano
- Color Ambar oscuro
Organolépticas
Apariencia Grasa liquida, no densa
Salmonella spp (en 25 Q) Ausente en 25¢
Caracteristicas Enterobacterias (ufc/g) 10 ufc/g
Microbiologicas
Staphylococcus coagulase 3000 ufc/g
positiva
Clostridium perfringens (en 1 g) Ausente en 25¢
Arsénico Max. 2 ppm
L Plomo Max. 10 ppm
Caracteristicas
quimicas Mercurio Max. 0.1 ppm
Flaor Max. 500 ppm
Cadmio Max. 2 ppm
Uso Elaboracion de piensos para alimentacion de cerdos, peces y animales

de compafiia como gatos y perros.

Vida util frente a proliferacion microbioldgica: Debido que la Actividades del
agua (Aw) de un aceite es practicamente cero, no existe proliferacion
microbioldgica en este tipo de productos.

Vida til frente a estabilidad Fco-Qca: El tiempo de duracion del producto
estabilizado con antioxidantes es de 1 afio.

Almacenamiento

Fuente: Rovsac.
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Acondicionamiento y semirefinado del método actual del aceite de ave: Diagrama

de operaciones del proceso.

Aceite crudo de Ave

80°C-85"C

LEYENDA
Nombre Cantidad

:
:

Operacion 3

Operacion e
Inspeccion

Demora -
Espera

Almacenaje 1

00O

1 Recepcion y
Descarga
1 Almacenamiento
temporal
70 -75° C 2 Calentamiento
80" C-85"C 3 Adicion de Soda
13" Be - 19° Be Aprox Caustica
Agua —

j—————p BoiTa de procesoc

;, ;' Almacenamiento

2 Lavado del
Aceite
1 Decantacion
3 Purga
1

Figura 3: Diagrama de proceso del aceite de ave.

Fuente: Rovsac.
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Recepcién de la materia prima

El aceite de ave que ingresa a la planta en tanques cisternas es pesado
previamente en una balanza externa supervisado por un personal de planta. La
unidad se estaciona en el patio de maniobras y un personal de planta procede a
extraer la muestra de la unidad siguiendo el procedimiento segun la norma 1SO
5555, luego la muestra es entregada al analista de laboratorio y procede con los
analisis de Acidez, Humedad, Sélidos, peroxidos y anisidina.

El aceite de ave es descargado en la poza de recepcién N °3 destinada para este
producto, la cual se encuentra debidamente rotulada. En temporada de ingreso de
otro producto esta poza es acondicionada para la recepcion de acidos graso, lo que
implica que no existe linea independiente para el aceite de ave.

La etapa del muestreo es realizada por los operadores de planta, usualmente se
turnan para realizar el muestreo diario de ingreso de materia prima, muchas veces
el operador no es supervisado por el area de calidad, esto implica que la muestra
no sea representativa por la falta de capacitacion del personal para el desarrollo de
esta operacion. Los instrumentos a utilizar no son inspeccionados y se puede
evidenciar que los baldes y muestreadores con restos de otro producto (ver anexo
11). La materia prima que ingresa en ocasiones viene adulterada con otro producto
sin previo descarte a primera instancia, puesto que la parte organoléptica no esta
contemplada en reporte de ingreso del producto. Adicionalmente la empresa
comercializa otros aceites y procesa diversos productos, lo que ocasiona la
saturacion de las lineas y proceso.

Almacenamiento temporal

Debido a que la capacidad de produccion de la planta es de 60 TM por dia, es
necesario tener un tanque disponible para un pre almacenamiento para el aceite de
ave que ingresa a la planta. El tanque 7 de 75 TM de capacidad se encuentra
definido para esta etapa.

El tanque destinado a almacenamiento temporal no se cumple el programa de
limpieza, mantenimiento de tanques Yy reactores, solo se realiza limpiezas de fondo
de tanque, dejando las paredes sucias con restos de productos anteriores siendo
un punto de atencién por la contaminacion para todo ingreso de aceite de ave, (ver
anexo 10). Se observd que no se controla el proceso de oxidacion del aceite, la falta

de antioxidante como insumo para pausar el proceso de deterioro de este producto
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a temperatura ambiente sin procesar eleva su oxidacion y parametros de calidad,
situaciones como estas alteran la calidad del producto final.

Calentamiento

El equipo utilizado para la neutralizacion en batch se llama reactor, que consiste en
un tanque circular con fondo coénico con sistema de calentamiento indirecto
(intercambiador de calor). La planta tiene 02 reactores con las siguientes

capacidades:

Tabla 5: Capacidad de reactores para proceso.

Reactor Capacidad total Capacidad
disponible
7 35 30
8 35 30
Total, tm 70

Fuente: Rovsac.

Antes del bombeo a los reactores, estos son limpiados e inspeccionados. Una vez
gue el aceite esta en el reactor, se empieza a inyectar el vapor por medio del
intercambiador de calor. El aceite es calentado hasta una temperatura de 70 °C,
durante el calentamiento el aceite es recirculado con una electrobomba.

Adicion de soda caustica

La solucion de soda se prepara en un tanque de acero inoxidable de 500 litros,
agregandose por cada batch 1,5 bolsa de Soda y media bolsa de sal, haciendo una
concentracién de 13 -16 °Be aprox., la cantidad de Soda agregada depende de la
acidez final del producto es de acuerdo a solicitud del cliente final y se calcula con

la siguiente formula:

Kg de Soda = (ACIDEZinicial — ACIDEZfinal) x TM DE ACEITE x 2.5
La solucion de soda se calienta a 80 °C - 85 ° C y es adicionada por medio de
regaderas instaladas en la parte superior de los reactores, durante esta etapa el

aceite se mantiene sin agitacion.

R-COOH + NaOH —(R-COO'Na*)+ H,0

Acido Alcali JABON
graso
Figura 4: Reaccién quimica del proceso de neutralizado.

Fuente: Rovsac.
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La determinacion de la cantidad de soda caustica para el proceso de neutralizado
lo determina el Jefe de calidad, para ello se toma la medida del vacio o contenido
en metros del reactor, la toma de medida es importarte esto refleja la cantidad de
producto en el reactor y en ocasiones el operador de planta informa la medida de
manera incorrecta y el producto queda neutro luego del proceso, generando
mermas por tener mayor formacion de jabones. Se indica segun ficha técnica
expresa que la acidez debe estar entre 4 a 5% expresado en acidos grasos libres.
Lavado

Luego de agregar la solucién de soda caustica, se procede a lavar el aceite con la
finalidad de precipitar las cantidades menores de jabon. En el tanque de acero
inoxidable se agrega 500 Litros de agua, se calienta el agua a una temperatura de
85°C - 95°C. Y se agrega al reactor por las regaderas instaladas en la parte
superior, esta operacion se realiza tres veces. Durante esta etapa el aceite se
mantiene sin agitacion. El desarrollo de todo este proceso lo realiza 1 operador,
existe falta de control de calidad durante el desarrollo de esta etapa, puesto que el
operador realiza esta actividad sin la supervision necesaria. Esta etapa es donde la
calidad organoléptica del aceite es baja por la presencia de olor no caracteristico
del aceite de ave, esto indica que este lavado no es suficiente para despojar las
impurezas y olores no caracteristicos al aceite de ave.

Decantacion y purga

La decantacion se efectua por gravedad y el tiempo aproximado de reposo es 4
horas. La decantacion permite separar dos fases: una fase acuosa compuesta por
jabones y la otra fase el aceite neutro. En esta parte del proceso el tiempo de
decantacion no esta determinado puesto que los productos son diferentes con
respecto a % de humedad e impurezas suspendidas. La mano de obra de la
empresa realiza la purga por gravedad de manera manual, abriendo y cerrando una
valvula de desfogue, posteriormente al cambio de color del producto finaliza la
operacion. Se observo durante esta actividad el personal de produccion deja el
puesto de trabajo para recepcionar materia prima, durante este cambio el personal
de mantenimiento realiza la purga del reactor y eso es producto de la falta de
personal para el desarrollo del proceso generados por la carga laboral.

Luego del tiempo de reposo, se purga la fase acuosa la cual es evacuada a los

reactores N° 4, 5 Y 6 con capacidad de 15 Tm aproximadamente cada uno.
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Para conocer las causas que determinan la caja calidad del aceite de ave, se
elabor6 un diagrama de Ishikawa, diagrama de causa efecto o espina de Ishikawa
para determinar las causantes del mismo. En la figura 6 se muestra el diagrama
detallando la problemética principal del aceite de ave, seguidamente se detall6 las

principales causas que perjudican la calidad del aceite de ave.
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Diagrama de ishikawa del diagnostico de del proceso actual del semirefinado de aceite de ave.

‘ MATERIALES | | METODO I

PROCESO NO ESTABLECIDO
PARA EL DESODORIZADO

[ MANO DE OBRA ]

FALTA DE PERSONAL PARA EL NO HAY CONTROL DE CALIDAD DE LA
DESARROLLO DEL PROCESO MATERIA PRIMA DURANTE RECEPCION

FALTA DE TRAZAEILIDAD
EN LOS PRODUCTOS R

FALTA DE INSUMOS
ANTIOXIDANTES

PERSONAL NO ESTA CAPACITADO
PARA EL PROCESO

El producto final
presenta olor
ahumado,

tostadura, presencia
de impurezas y
jabones en su
formacion luego del
proceso.

FALTA DE CONTROL DE
CALIDAD

MATERIA PRIMA ADULTERADAS

PERSONAL CON MUCHA CARGA
CON OTROS PRODUCTOS

LABORAL

REGISTRO DE PROCESO SE RECEPCIONA
NO ESTABLECIDO MUCHOS PRODUCTOS

FALTA DE LIMPIEZA EN .
REACTORES, POZAS Y TUBERIAS

LOS EQUIPOS SON COMPARTIDOS FALTA DE CONTROL EN MEDIDAS VARIEDAD DE PRODUCTOS
CON OTROS PRODUCTOS DE REACTORES PARA PROCESO PARA PROCESOS

POCO ESPACIO PARA
ALMACENAMIENTO

FALTA DE CONTROL E
FALTA DE MANTENIMIENTO A INSPECCION DEL PROCESO
REACTORES PARA EL PROCESO »

MAQUINARIA [ MEDIO AMBIENTE

Figura 5: Diagrama de Ishikawa del diagndstico del proceso.

Fuente: Elaboracién propia.
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Durante el periodo de observacion en los meses octubre y noviembre, se pudo

determinar las causas y factores que impactan en la produccion del semirefinado

del aceite de ave en los parametros de calidad.

Tabla 6: Causas de la baja calidad del aceite de ave.

Causas ( problemas ) Frecuencia % %
Acumulado
1. Poco proveedores de aceites 18 17 17
2. Falta de control en el proceso 18 17 34
productivo
3. Falta de control de calidad en 18 17 50
recepcion de M.P
4. Falta de capacitacion al personal 18 17 67
5. Falta de limpieza de equipos 12 11 79
6. Materia prima adulterada 10 9 88
7. Carga laboral del personal de 8 7 95
produccion
8. Poco espacio para almacenamientos 5 5 100
Total 107 100

Fuente: Elaboracién propia.
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Diagrama de Pareto - Causas de la baja calidad del aceite de Ave
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0
1. Poco 2. Falta de control 3. Falta de control
proveedores de  en el proceso de calidad en
aceites productivo recepcién de M.P

Figura 6: Causas de la baja calidad del aceite de ave.

Fuente: Elaboracién propia
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Con la aplicacion de esta herramienta de calidad se concluye que la empresa
Rovsac cuenta con pocos proveedores de aceite de ave por lo que es un factor
importante para encontrar productos de buena calidad para el procesamiento; por
otro lado la falta de control en el proceso productivo es un punto clave para no estar
pendientes de parametros de control como temperaturas y tiempos para el proceso,
puesto que no existe un formato de registro para el aceite de ave; en la recepcion
de la materia prima no existe presencia del area de calidad, el proceso de muestreo
de las unidades lo realizan los operadores y no se inspecciona los materiales si
cumplen o no con el estado de limpieza. Seguidamente el personal del proceso
productivo no cuenta con una capacitacién de nuevas actualizaciones y procesos
del aceite de ave, asimismo la empresa solo cuenta con 1 jefe de planta existiendo
una falta de personal para estar pendiente de la produccion (ver Anexo 15). Existe
poco control en la limpieza de tanques y reactores, segun procedimiento de la
empresa las limpiezas son programadas y/o supervisadas, por lo que se puede
mencionar que solo se realiza enjuague con agua a presion, mas no se cumple el
procedimiento de limpieza de tanques y reactores. (ver anexo 10). Para la causa
de encontrar pocos proveedores en este sector de la comercializacidon de materia
prima se plantea como alternativa una propuesta un procedimiento de evaluacion
para los proveedores de acuerdo a las necesidades de la empresa asimismo de los

insumos (ver anexo 20).
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Disefiar un método de desodorizado en la produccion del semirefinado del
aceite de ave.

Para el disefio de un procedimiento del semirefinado con su etapa de desodorizado
bajo la recomendacion de la empresa en cuanto a paradmetros de proceso similares
a aceites de la empresa, se disefié un diagrama de operaciones y posteriormente
un diagrama de equipos, seguidamente se procedid a aplicar las siguientes
herramientas de ingenieria ya antes mencionadas El proceso inicia con la recepcion
de la materia prima (aceite de ave crudo) previamente supervisado el estado de
limpieza de la unidad y con la documentacion de la materia prima. Posteriormente
inicia el control de calidad en esta etapa se realiza el muestreo y analisis de la
unidad bajo las condiciones del procedimiento de toma de muestra para aceites de
la norma internacional 1SO 5555:2001 — Muestreo de grasas y aceites de origen
animal y vegetal Posteriormente se toma el registro de la muestra en un formato
propuesto, para la trazabilidad del producto. Luego del reporte de andlisis de
calidad fisicoquimico y organoléptico y bajo el cumplimiento de la ficha técnica inicia
la etapa de la descarga de la materia prima, esta etapa se realiza en la poza de
recepcion previamente supervisado por el area de calidad y con la aprobacion de
la limpieza interna y externa asimismo la limpieza de las mangueras y cachimbas
de descarga (ver anexo 19 de propuesta de limpieza de equipos), simultdneamente
se bombea al reactor para la etapa de dosificacién de antioxidante, la adicion del
a/o se realiza de acuerdo a la ficha técnica recomendada por el proveedor y/o
requerimiento del cliente, para la cantidad de antioxidante inicial se realiza el calculo
de a/o con datos de la cantidad del aceite en el reactor previamente cubicado.
Seguidamente se realiza un pre-calentamiento como acondicionamiento del aceite
a la etapa de neutralizado con el objetivo de reducir el indice de acidez del aceite
de ave. Posteriormente inicia la etapa de desodorizado cuyo objetivo es retirar la
materia volatil suministrando vapor por un intercambiador de calor y la dosificacion
del insumo para el proceso de desodorizado (lavado). Luego del desodorizado inicia
la etapa de reposo en el mismo reactor, esta etapa el aceite comienza a decantar
las impurezas y/o humedad para después iniciar la etapa de purga de los residuos
liguidos del proceso (mezcla de agua, aceite, impurezas, borra) y restos que dafian
la calidad del aceite. Seguidamente se realizada el control de calidad para 33

determinar los resultados fisicoquimicos y organolépticos con la aceptacion del area
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de calidad, posteriormente inicia la segunda etapa de dosificacién de antioxidante
recirculando por un por un periodo de tiempo de 30 minutos. Finalmente se envia
el producto procesado a un tanque de almacenamiento para su posterior despacho,
para la verificacion de la limpieza de los equipos se propone un programa para la

limpieza de tanques, reactores y pozas se registrara en el formato de limpieza

propuesto (ver anexo 19).

Tabla 7: Proceso de semirefinado del aceite de ave.

N° Etapas del proceso Descripcion

1 Recepcién Muestreo - Iso 5555:2001 " toma de muestra
para aceites y grasas"

2 Control de calidad Analisis fisicoquimicos y organolépticos.

3 Descarga Se realiza en poza de recepcion previamente
supervisado el estado de limpieza

4 Adicion de A 1000 ppm o solicitud del cliente.

antioxidante

5 Calentamiento Pre-calentamiento en 70° - 75° C

6 Neutralizado Se realiza a una temperatura entre 90° - 95°
C del aceite y solucién de soda caustica.

7 Desodorizado Desodorizado en 90° - 95° C por 15 a 20 min.

8 Decantacion y reposo | Entra en reposo por periodo de 4 a 6 hrs.

9 Purga Se retira soluciéon acuosa de residuos a un
reactor para reproceso.

10 Control de calidad Se realiza los analisis fisicoquimicos y
organolépticos finales.

11 Adicion de Se adiciona el 30 % final y se recircula.

antioxidante

12 Almacenamiento En tanque de almacenamiento para producto

final TK-7.

Fuente: Elaboracion propia
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- Diagrama de proceso de operaciones de semirefinado y desodorizado

Aceite crudo de Ave

A/O a 1000 ppm

70°C-75°C

90°C-95°C
13° Be - 19° Be Aprox

Salmuera a 90° -
95 ° C por 15 min

4-6hrs
Resumen
Simbolo Nombre Cantidad
Operacion 7
Operacion & 3 Antioxidante
inspeccion

Demora -
Espera

Almacenaje 1

<000

TOTAL 12

Recepcion

Control de

Descarga

Adicién de
Antioxidante

Calentamiento

Neutralizado

Desodorizado

Decantacion y/o

reposo

()

Purga

029:0:0,0:,0,0: 0,04

— Borra de proceso

3 Control de
Calidad

Adicion de Antioxidante

Almacenamiento

Aceite de ave procesado

Figura 7: Diagrama de proceso de operaciones de semirefinado y desodorizado.
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- Diagrama de equipos del proceso de semirefinado y desodorizado de aceite de ave

}

]

ap TK
DOSIFICADOR
SALMUERA

RT
REACTOR
g DE

H PURGAS

Figura 8: Diagrama de equipos del proceso de semirefinado y desodorizado de aceite de

ave.

Fuente: Elaboracion propia

Luego de la presentacion de la propuesta del procedimiento de semirefinado y

desodorizado del aceite de ave, se plantea un balance de masa:

- Balance de masa del proceso

A
- Aceite: 30440 Kg _l_.
B REACTOR Aceite de av: 30060 Kg
- Agua: 500 kg (PROCESO) — T° Final: 55° C
- Sal: 62.5 Kg
c
- A/O: 141.55 Kg
D (PURGA)
% Agua
% Impurezas
% Jabones
Total: X
Figura 9: Balance de masa
Fuente: Elaboracién propia.
A+B+C= D+E
30440 kg + 500 kg + 141.55 kg = 30060 kg + D
D= -1021.55 kg
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De la ecuacion se pudo determinar la cantidad de desperdicios resultantes del
proceso de semirefinado y desodorizado, obteniendo aceite de ave procesado un
otal de 30060 Kg, por otro lado, para determinar la merma real del aceite de ave
fue la diferencia del peso inicial con el peso final, obteniendo un total de (380 kg).
4.3. Desarrollar formulaciones experimentales para ensayos en el
desodorizado del aceite.

Se realizaron pruebas experimentales para determinar el % de las soluciones a
emplear. Se recopilé datos de concentraciones por parte de la empresa aplicado
en la refinacion de aceites. Ante ello se planted 5 formulaciones esto con la finalidad
de hallar la concentracién adecuada para decantar las impurezas, sin alterar el %
de indice de acidez, puesto que estos parametros de acidez e impurezas son de
importancia en la comercializacion del aceite de ave. La empresa desodorizaba con
el método del agua caliente siendo no eficiente para la decantacion de las
impurezas; por otro lado, se observa la formacion de jabones en los aceites a la
salida del proceso. La temperatura empleada para ese proceso variaba en los 70°

- 75° C. Se present6 un resumen de la calidad del aceite de ingreso y procesado.

Tabla 8: Calidad del aceite de ave de proceso con método actual.

Producto: Aceite de ave

Método de desodorizado: Actual - Agua caliente

Ingreso a proceso Salida de proceso
Fecha | Proveedor Ordende [Tm % % Tm % % Merma

produccion | icial | H+l | FFA | final | H+l | FFA

15/10/2022 | M-SETBG1510 | OF22-54 30.780 | 3.5 |5.10 | 29.320 | 2.4 |5.05 | 1.460

20/10/2022 | M-SETBG2010 | OF22-55 29521 |23 |4.48 | 28851 |21 |4.52 |0.670

26/10/2022 | M-SETBG2610 | OF22-57 30.980 | 1.8 | 8.20 | 30.216 | 2.0 |4.21 |0.764

02/12/2022 | M-SETBG0212 | OF22-60 30.450 [ 4.2 | 7.25 | 29525 | 3.1 |4.15 | 0.925

05/12/2022 | M-SETMF0512 | OF22-62 30.320 | 3.8 | 5.10 | 29.050 | 2.0 |4.35 |1.270

07/12/2022 | M-SETBG0712 | OF22-63 29.980 | 3.1 |545 | 28925 |27 |4.65 |1.055

Fuente: Rovsac.

En estos lotes de aceite de ave se observa que se cumple con la % de acidez
presentada en la ficha técnica del aceite, pero las impurezas permanecen, esto se

debe a la falta de un insumo que permita aumentar el peso en las particulas
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suspendidas en el aceite de tal motivo apoye a la sedimentacién de las impurezas
gue afecta a la calidad del producto. Por otro lado, el lavado con agua caliente
incrementa la formacion de jabones, siendo un subproducto para la obtencion de
acido graso de aceite de ave. Con lo descrito se tomé una muestra de aceite de
ave de Rovsac para determinar la concentracion Optima para desodorizar. La
muestra a elegir ingreso con acidez de 3.64%, humedad e impurezas (H+l) en 1.2%
de codigo M-SETBG1510. Para ello se determiné la temperatura adecuada para el
desodorizado del aceite de ave como un método para el semirefinado del aceite.
Para determinar la temperatura adecuada se tomaron como condiciones en el
producto final presentando las siguientes caracteristicas tal como presencia de
brillo a temperatura ambiente, color ambar, producto liquido a temperatura
ambiente y ausencia de impurezas suspendidas. Como resultados se determiné la
temperatura en 90° - 95° C, con un periodo de tiempo a 15 min. Puesto que a los
20 min del proceso de desodorizado el producto cambiaba de color y textura. Por
otro lado, temperaturas menores a 85° era insuficiente para decantar las particulas
de impurezas, (ver anexo 17). Asi mismo la lectura de impurezas no se determinaba
por estar el aceite emulsionado, (ver anexo 13). Posteriormente se procedié a
determinar la concentracion optima por cada insumo a desodorizar, estos insumos
fueron recogidos del marco conceptual como insumos utilizados en la refinacion de
aceites, de tal modo que se planteé para el uso en el aceite de ave, los % fueron
determinados por el semirefinado de los demas aceites en la empresa.
Seguidamente se procedié a determinar la concentracion adecuada para el

desodorizado del aceite de ave.
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Desarrollos experimentales.

Prueba experimental N° 01

Tabla 9: Prueba preliminar con &cido citrico.

Insumo: Acido Citrico
Cantidad muestra: 300 ml
0 0
Formulacion Concentracion (%) H+ (%) FFA (%)
Impurezas Acidez
F1 10.50 15 3.68
F2 11.50 14 3.74
F3 12.50 1.2 3.80
F4 13.50 11 4.12
F5 14.50 1.0 4.45
Fuente: Elaboracion Propia
>0 4.45
45 4.12 =
4.0 3.68 3.74 3.80 -
g o : -
235 ;
©
® 3.0
>
8 25
g
3 20 15 1.4 AR
.§° 1.5 T 1.1 1.0
=10
0.5
0.0

10.00 1050 11.00 1150 12.00 1250 13.00 13,50 14.00 1450 15.00
Concentracién (%)

—@&— H+l (%) Impurezas D— FFA (%) Acidez

Figura 10: Concentracion para el acido citrico.

Fuente: Elaboracion propia

Se puede determinar que para la desodorizacion con &cido citrico la concentracion
ideal es de 14.5%, luego de los ensayos a diversas concentraciones se estimada
dicha concentraciéon da como resultado de impurezas disminuye a 1 %, puesto que
al seguir incrementando la concentracidon del insumo para desodorizar se

presentaba un cambio del color del aceite, tornandose amarillento.
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Prueba experimental N° 02

Tabla 10: Prueba preliminar con &cido fosférico.

Insumo: Acido fosférico
Cantidad
muestra: 300 mi
- FFA (%)
Formulacion Concentracion (%) H+1 (%) Acides
Impurezas
F1 10.50 1.0 412
F2 11.50 0.7 4,38
F3 12.50 0.5 4,50
F4 13.50 0.1 4.75
F5 14.50 0.1 5.02
Fuente: Elaboracion Propia.
4.75
5.0
438 4.50 .
45 4.12 o -
n 4.0 -
-
'S5 3.5
<
X 30
g 25
320
E
w 15
©
X 10
0.5
0.0

10.00 1050 11.00 1150 12,00 1250 13.00 13.50 1400 1450 15.00
Concentracion (%)

—&— H+l (%) Impurezas ®— FFA (%) Acidez

Figura 11: Concentracion para el &cido fosforico.

Fuente: Elaboracién propia.

La desodorizacién con acido fosférico luego de las pruebas preliminares es de
13.50 %, a esta concentracion el aceite de ave muestra como indice de acidez un
valor de 4.75% siendo aceptable, considerando los valores maximos segun ficha

técnica del aceite de ave.
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Prueba experimental N° 03

Tabla 11: Prueba preliminar con sal alimentaria.

Insumo: Sal alimentaria
Cantidad muestra: 300 ml
16 0, 0,
Formulacion Concentracion H+I (%) FFA (%)
(%) Impurezas Acidez
F1 10.50 0.6 3.65
F2 11.50 0.3 3.82
F3 12.50 0.1 4.01
F4 13.50 0.1 4.30
F5 14.50 0.1 5.00
5.0 5,00
as 4.30
24 4.01
4.0 3.65 : 0
EJ‘ =
T 35
&
® 30
E 2.5
270
g2
815
®
1.0 0.6
0.5 » 93 0.1 0.1 0.1
-
0.0 - - v

10.00 10,50 11.00 1150 12.00 12,50 13.00 13.50 14.00 14.50 15.00

Concentracion (%)

®— H+l (%) Impurezas — FFA (%) Acidez

Figura 12: Concentracion para la sal alimentaria.

Fuente: Elaboracién propia.

Para la desodorizacion con sal alimentaria obtenida luego de las pruebas
preliminares se asume el 12.50 %, esta concentracion se adecua al proceso por la
disminucion de las impurezas y manteniendo una acidez de 4.01 %. Por otro lado,
aplicando una concentracion del 11.50 % el aceite permanece con particulas
pequefias atrapadas en el aceite, sin presenciar separacion de las dos fases.
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Tabla 12: Tabla de concentraciones para el desodorizado de aceite de ave.

Insumo Concentracion
Acido citrico C6H807 14.50%
Acido fosforico H3PO4 13.50%
Sal alimentaria NaCl 12.50%

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 13: Equipos, materiales, insumos y reactivos a emplearse.

Equipos Materiales Insumos Reactivos
Balanza analitica | Matraz de 250 ml | Acido fosforico | Fenolftaleina al
SCARIUSS ISOLAB QUIMEX 1% JT BAKER
Termometro Varilla de agitaciéon | Acido citrico Hidréxido de
digital HANNA ISOLAB sodio al 0.24
Centrifuga Piceta ISOLAB Sal p-anisidina

alimentaria
Cocinilla Peras de Agua Acido acético
decantacion
ISOLAB
Estufa Tubos centrifuga Antioxidante Cloroformo
PYREX RENDOX
(BHT)
Espectrofotometro | Vaso precipitado Yoduro de
UNICO de 600 ml ISOLAB potasio
Campana Envases de 250 ml Tiosulfato de
extractora PET sodio al 0.01%
Muestreador de Guantes NITRILO
tanques Almidén al 1%
Pipetas Pasteur Alcohol
ISOLAB neutralizado
Placas Petri Hexano Jt
ISOLAB Baker
Celdas UV Agua destilada

Fuente: Elaboracién Propia.

Para determinar la influencia de un método para desodorizar el aceite de ave, se
aplicaron 12 tratamientos de desodorizacion a las muestras de aceite de Rovsac,
luego de las pruebas preliminares en donde se determind las concentraciones

adecuadas para cada insumo, se aplicard una concentracion al 12.5 % p/v del agua

41



para la sal alimentaria, 13.50 % p/v del agua para el acido fosforico y 14.50 % p/v
del agua para el acido citrico aplicando la metodologia segun matriz de control de
insumos para el desodorizado, asimismo para las mezclas se desarrollaran el 50 %
por cada insumo a emplear (ver anexo 6). Asimismo, se recopilé los insumos y

equipos para el desodorizado a emplear de manera experimental (ver anexo 12).

Tabla 14: Control de insumos y nimeros de lavados para cada muestra.

Exp Reactivo Caddigo N° Cant.
Lavados Muestra
(ml)
T, | Acido Citrico D-AC1L [ 300
T, | Acido Citrico D-AC3L I 300
Ts | Acido Fosférico D-AF1L [ 300
T, | Acido Fosférico D-AF3L I 300
Ts | Sal Alimentaria D-SA1L I 300
Te | Sal Alimentaria D-SA3L Il 300
Tz | Agua Caliente D-AD1L I 300
Ts | Agua Caliente D-AD3L " 300
To | Acido citrico / Sal D-ACSA1L I 300
T10 | Acido citrico / Sal D-ACSA3L I 300
T | Acido citrico / D-ACAF1L [ 300
Fosforico
T12 | Acido citrico / Fosférico D-ACAF3L 1 300

Fuente: Elaboracién Propia.

El N° de lavados (desodorizados), fueron de 1 a 3, puesto que en experiencias
realizadas durante el desodorizado no se percibian abiertamente el cambio entre la
muestra. Al realizar inicialmente el primer desodorizado, y seguidamente el
segundo, el cambio organoléptico en la muestra no notaba cambios (ver anexo 15),
y esto considerando los insumos a utilizar, por otro lado, incrementar los
desodorizados llevando a 4 repeticiones, los parametros fisicoquimicos se
incrementaban puesto que a mayor dosificacion de un acido como insumo estas se
percibian en los cambios fisicoquimicos y organolépticos del aceite de ave
principalmente en el color (ver anexo 14). Para ello se propuso | — Ill veces a
desodorizar, en estas experiencias se percibian notoriamente el cambio

organoléptico que se adecua a los requerimientos por parte de la empresa.
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4.4. Evaluar mediante la evaluacion organoléptica y las propiedades fisico-

guimicas del efecto de la desodorizacion en del aceite de ave.

Para la evaluacion sensorial de aceite de ave fue necesario involucrar a los

panelistas para realizar las pruebas afectivas y obtener la aceptacion del aceite de

ave, para ello se elabor6é un procedimiento de analisis sensorial para los aceites

(ver anexo 21), indicando los parametros de calificacion del nivel de aceptacion (ver

anexo 22). A continuacion,

evaluacion organoléptica, (ver anexo 16).

Tabla 15: Panelistas para el andlisis organoléptico.

Nombres y
Apellidos

Detalles y/o caracteristicas especiales

Mirella Colchado

Ing. Agroindustrial, Jefe de calidad de la empresa

Ircafiaupa Rovsac.
Teylor Cieza Ing. Quimico, Jefe de planta de la empresa Rovsac
Guevara ' ’ .

Harol Custodio

Tesista involucrado en el desarrollo en la influencia de
un método de desodorizado en la calidad del aceite de

Mendoza ave.

Deivi Ibafiez Operador de Calidad. Experiencia en refinacion de
Machado aceites de origen animal y vegetal.

Pedro Reyes Operador de Calidad. Experiencia en refinacion de
Sepulveda aceite de pescado en Grupo Setop - Chile.

Jony Portal Aburto

Operador de Produccion. Experiencia en produccion y
semirefinado de aceite de pescado CHD y CHI.

Fuente: Elaboracion Propia.

se presenta a los panelistas involucrados en la

Para determinar la aceptacion del insumo desodorizador se realizara la calificacion

segun los % de aceptacion en lo rangos a considerar de 80 — 100 % segun escala

de calificacion de la aceptacion del analisis organoléptico (ver anexo 21 -b)
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Tabla 16: Resultados del analisis sensorial muestra N° 01.

Muestra

Participantes

Caracteristicas

_|
=

T2

_|
w
_|
N
_|
(6)]

T6

—
\'
—
(o]
—
(o]

T10

T11

T12

Muestra N° 1
M-SETBG1510

Olor 3 3 2 2 3 5 2 3 3 4 2 2

Teylor Cieza Color 4 4 3 2 3 4 2 2 3 3 2 2
Guevara Textura 3 4 3 2 3 3 3 2 3 3 1 2
Aceptacion 3 4 3 2 3 4 2 2 3 3 2 2

Olor 3 3 2 2 4 4 1 2 2 3 2 3

Deivi Ibafiez Color 4 4 3 2 2 3 2 2 3 3 2 2
Machado Textura 3 4 2 1 4 4 3 3 4 2 2 2
Aceptacién 3 4 2 2 3 4 2 2 3 3 2 2

Olor 3 3 3 2 4 4 3 2 3 2 3 2

Mirella Colchado Color 4 3 3 3 2 5 2 2 2 2 3 1
Ircafiaupa Textura 3 4 2 2 4 4 3 2 2 3 1 3
Aceptacién 3 3 3 2 3 4 3 2 2 2 2 2

Olor 4 4 3 3 5 4 3 1 4 3 3 3

Jony Portal Color 4 4 3 3 2 2 1 2 4 2 3 2
Aburto Textura 3 3 2 2 4 4 3 3 2 4 4 3
Aceptacion 4 4 3 3 4 3 2 2 3 3 3 3

Olor 4 3 3 3 5 4 2 3 3 4 2 2

Harol Custodio Color 3 4 2 1 4 5 3 3 3 3 1 3
Mendoza Textura 2 4 3 2 4 5 3 3 3 3 3 3
Aceptacién 3 4 3 2 4 5 3 3 3 3 2 3

Olor 2 3 3 3 3 4 2 3 1 2 2 1

Pedro Reyes Color 3 3 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3
Sepulveda Textura 4 4 4 3 4 5 3 3 4 4 4 2
Aceptacion 3 3 3 2 3 4 2 3 3 3 3 2

A .5 .6 Kl 5 .0 4 4 .8 9 3 2

W)

Promedio de aceptacion

w

N
N
W)

N

N
N
N

N
(o2}

N

N

Fuente: Elaboracién propia.
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Resultados de muestra M-SETB1510 aceptacion vs tratamientos

5
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TRATAMIENTOS

Fuente: Elaboracion propia.

Del analisis sensorial realizado a la muestra M-SETBG1510 aplicando las 12
experiencias de desodorizado como prueba experimental, se pudo
determinar que los tratamientos con mayor aceptabilidad por parte de los
panelistas comprenden el T atribuible al acido citrico al 14.5%, por otro lado,
el T2 siendo acido citrico con 3 procesos de desodorizado. Asimismo, el
tratamiento Tsy Te que comprenden el desodorizado al 12.5% con salmuera
siendo el 70% “buena aceptacion” y 80% “excelente aceptacion”. Se resaltd
gue los tratamientos Te y T10 que son la mezcla del acido citrico y salmuera
tienen una aceptabilidad mayor. Por otro lado, se observa una baja
aceptacion en las demas experiencias indicando un descarte del insumo a

utilizar.

45



Tabla 17: Resultados del andlisis sensorial muestra N° 02.

Muestra Participantes Caracteristicas TL| T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10| T11| T12
Olor 3 3 2 2 5 4 2 3 3 3 2 2
Teylor Cieza Color 3 4 2 3 3 3 3 3 3 3 2 3
Guevara Textura 4 2 3 3 4 4 3 2 4 4 2 2
Aceptacion 3 3 2 3 4 4 3 3 3 3 2 2
Olor 3 3 2 2 4 5 1 2 3 3 1 1
Deivi Ibafiez Color 4 4 3 2 3 3 2 2 3 3 2 2
Machado Textura 3 4 3 2 4 4 2 3 4 4 4 4
Aceptacion 3 4 3 2 4 4 2 2 3 3 2 2
Olor 4 4 3 2 4 4 2 2 3 3 3 3
Mirella Colchado Color 4 4 3 3 2 3 1 3 3 2 3 2
Ircafaupa Textura 3 3 2 2 4 3 3 3 4 3 2 3
Muestra N° 2 Aceptacion 4 4 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3
M-SETBG2010 Olor 5 4 3 3 4 3 3 3 2 3 3 2
Jony Portal Color 3 3 3 3 3 2 2 1 3 3 3 2
Aburto Textura 3 3 2 2 4 4 2 2 2 4 4 3
Aceptacién 4 3 3 3 4 3 2 2 2 3 3 2
Olor 4 3 3 3 4 5 2 3 3 3 2 2
Harol Custodio Color 4 3 2 1 5 5 1 4 3 5 2 3
Mendoza Textura 2 1 3 2 3 3 3 3 3 3 3 2
Aceptacion 3 2 3 2 4 4 2 3 3 4 2 2
Olor 3 3 3 3 4 4 3 3 3 3 1 1
Pedro Reyes Color 3 3 3 2 3 3 1 1 3 3 2 2
Sepulveda Textura 2 1 4 3 4 3 2 3 4 4 4 3
Aceptacion 3 2 3 2 4 3 2 2 3 3 2 2
Promedio de aceptacion 33 31| 27| 23| 37|36 | 21| 25|31 33| 24| 23

Fuente: Elaboracién propia
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Resultados de muestra M-SETBG2010 aceptacion vs tratamientos
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Fuente: Elaboracion propia.

Los resultados obtenidos luego del andlisis sensorial a la muestra M-
SETBG2010, se resalta la mayor puntuacion a los tratamientos T5 y T6 del
insumo salmuera al 12.5 teniendo una aceptacion del 74 % y 72%
respectivamente con una “buena aceptacion’. Asimismo, los tratamientos T1,

T2, T9 y T10 obtuvieron una “buena aceptacion” mayor al 61%.
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Tabla 18: Resultados del analisis sensorial muestra N° 03.

Muestra

Muestra N° 3
M-SETBG2610

. .. T1 T2 T5 T6 T9 T10

Participantes | Caracteristicas |59/~ DAC3L | D-SAIL | D-SA3L | D-ACSAIL | D-ACSA3L

Olor 2 3 5 4 3 3

Teylor Cieza Color 1 2 3 3 2 3

Guevara Textura 4 3 5 4 3 3

Aceptacion 2 3 4 4 3 3

Olor 1 3 5 4 2 2

Deivi Ibafiez Color 4 4 3 3 3 3

Machado Textura 3 4 4 5 4 4

Aceptacion 3 4 4 4 3 3

. Olor 2 2 4 4 3 1

Mirella Color 2 1 2 3 3 2

f?g’;‘;gi‘;c; Textura 3 3 4 5 4 3

Aceptacion 2 2 3 4 3 2

Olor 5 4 4 3 4 3

Jony Portal Color 3 3 3 2 1 3

Aburto Textura 3 3 5 4 2 2

Aceptacién 4 3 4 3 2 3

Olor 4 3 5 5 3 3

Harol Custodio Color 2 3 4 4 1 3

Mendoza Textura 2 4 5 3 2 1

Aceptacion 3 3 5 4 2 2

Olor 1 4 4 4 3 2

Pedro Reyes Color 3 3 4 4 3 3

Sepulveda Textura 4 3 5 3 0 1

Aceptacion 3 3 4 4 2 2

Promedio de aceptacion

n
\I

w
=

P
[

w
\I

N
ol

N
ol

Fuente: Elaboracién propia.
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Resultados de muestra M-SETBG2610 aceptacion vs tratamientos
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Fuente: Elaboracion propia.

La muestra M-SETBG2910 de aceite de ave se pudo determinar que los
tratamientos TS5 -T6 con salmuera a 1L y 3L, tienen mayor aceptacion
obteniendo un puntaje de 4.1 indicando el 82% con “excelente aceptaciéon” y
“buena aceptacion”, siendo este tratamiento con el insumo el mas aceptable
sensorialmente, atribuible a la calidad organoléptica. La desodorizacion con
acido citrico para esta muestra su calificacién obtenida del 2.7 indicando un
54% de “regular aceptacion” y para el T2 con la aplicacion de 3L obtuvo un 3.1

de “buena aceptacion” al tener el 62%.
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Tabla 19: Resultados del analisis sensorial muestra N° 04.

Muestra Participantes Caracteristicas LE T2 L T6 19 T10

D-AC1L D-AC3L D-SA1L D-SA3L D-ACSA1L | D-ACSA3L

Olor 3 3 5 4 3 3

Teylor Cieza Color 3 4 4 3 3 3

Guevara Textura 4 2 5 4 4 2

Aceptacion 3 3 5 4 3 3

Olor 3 3 4 5 3 3

Deivi Ibafiez Color 4 4 5 3 3 3

Machado Textura 3 4 4 4 4 4

Aceptacion 3 4 4 4 3 3

Olor 4 4 4 4 2 3

Mirella Colchado Color 4 4 3 3 3 2

Ircafiaupa Textura 3 3 4 3 3 2

Muestra N° 4 Aceptacion 4 4 4 3 3 2

M-SETBG0212 Olor 5 4 4 3 4 3

Color 3 3 5 2 3 3

Jony Portal Aburto Textura 3 3 2 2 > 2

Aceptacion 4 3 4 3 3 3

Olor 4 3 4 5 3 2

Harol Custodio Color 3 3 5 4 3 3

Mendoza Textura 2 4 5 3 3 2

Aceptacion 3 3 5 4 3 2

Olor 1 4 5 4 1 2

Pedro Reyes Color 3 3 3 3 3 3

Sepulveda Textura 4 3 5 3 3 4

Aceptacion 2 2 4 3 1 3

Promedio de aceptacién

w
[

w
N

P
w

w
o

N
]

N
o0

Fuente: Elaboracién propia.
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Resultados de muestra M-SETBGO0212 aceptacién vs tratamientos

ACEPTACION

4.5
4.3
4.1
3.9
3.7
3.5
3.3
3.1
2.9
2.7
2.5

4.3
3.6
3.1 3.
/
2.8
T1 T2 T5 T6 T9 T10

TRATAMIENTOS

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura se aprecia los resultados del andlisis sensorial realizado a la

muestra M-SETBG0212 de aceite de ave, se obtuvo para el T9 un 2.7 con

‘regular aceptacion” al 54% y T10 un 2.8 con 56% indicando “regular

aceptacion” atribuible al desodorizado con la mezcla del acido citrico y

salmuera. Seguidamente los tratamientos T5 con 4.3 de calificacion 86% de

“‘excelente aceptacion” y T6 con 3.6 puntos indicando el 72% de “buena

aceptacion”. Asimismo, el T1 con 3.1 obteniendo un 62% de “buena

aceptacion”.
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Tabla 20: Resultados del analisis sensorial muestra N° 05.

Muestra

Participantes

Caracteristicas

T1

T2

T6

T9

T10

D-ACI1L

D-AC3L

D-SA1L

D-SA3L

D-ACSA1L

D-ACSA3L

SETMF0512

MuestraN° 5 M-

Olor 3 2 5 4 1 2

Teylor Cieza Color 3 4 5 3 3 3
Guevara Textura 4 2 4 4 4 4
Aceptacion 3 3 5 4 3 3

Olor 3 3 5 5 2 2

Deivi Ibafiez Color 1 2 4 4 4 4
Machado Textura 3 4 5 4 3 3
Aceptacion 2 3 5 4 3 3

Mirella Olor 4 4 4 4 3 3
Color 4 4 5 3 3 2

Icr:((:):ﬁh;?;a Textur.a} 3 3 4 3 4 3
Aceptacion 4 4 4 3 3 3

Olor 5 2 4 3 1 1

Jony Portal Color 3 3 5 5 2 2
Aburto Textura 3 3 4 4 2 3
Aceptacion 4 3 4 4 2 2

Olor 4 1 4 5 2 3

oo Color 3 3 3 4 3 3
Mendoza Textura 2 4 5 3 3 3
Aceptacion 3 3 4 4 3 3

Olor 3 2 4 4 1 2

Pedro Reyes Color 3 3 4 4 3 3
Sepulveda Textura 4 3 5 5 2 4
Aceptacion 3 3 4 4 2 3

3.

Promedio de aceptacion

w
N

n
©

A
w

N
ol

no
\l

Fuente: Elaboracién propia.

52



Resultados de muestra M-SETBG0512 aceptacién vs tratamientos

4.6 43
4.4

4.2
4.0 3.9
3.8

3.6 3.4
3.4

3.2 \9
3.0 - 5

2.8

2.6 V

2.4
2.2

2.0

ACEPTACION

T1 T2 T5 T6 T9 T10
TRATAMIENTOS

Fuente: Elaboracion propia.

De la muestra M-SETMF0512 de aceite de ave. Se obtuvo para el tratamiento
T5 un puntaje de 4.3 indicando el 86% con “excelente aceptacion” para el
insumo salmuera con efecto sensorial en el aceite de ave con una
desodorizacion y el T6 con 3.9 indicando el 78% con “buena aceptacion” del
insumo salmuera utilizado para la desodorizacion del aceite de ave
aplicAndose 2 veces el proceso de desodorizado. Los tratamientos T9y T10
atribuible a la mezcla de insumos de salmuera y acido citrico se encuentran

en un rango de “regular aceptacion”.
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Tabla 21: Resultados del analisis sensorial muestra N° 06.

Muestra Participantes | Caracteristicas LE T2 L T6 9 110
D-AC1L D-AC3L D-SA1L D-SA3L D-ACSAI1L | D-ACSA3L
Olor 3 3 5 4 2 1
Teylor Cieza Color 3 4 4 3 3 3
Guevara Textura 3 2 4 2 2 2
Aceptacion 3 3 4 3 2 2
Olor 3 3 4 5 2 2
Deivi |bafiez Color 4 4 4 3 3 3
Machado Textura 3 1 5 4 2 1
Aceptacion 3 3 4 4 2 2
) Olor 1 4 4 4 1 2
Mirella Color 4 4 3 3 3 2
Colchado Textura 3 1 5 3 1 1
Ircafiaupa —
Muestra N° 6 Aceptacion 3 3 4 3 2 2
M-SETBGO0712 Olor 5 4 4 3 2 2
Jony Portal Color 3 3 3 2 3 3
Aburto Textura 3 2 4 4 2 2
Aceptacion 4 3 4 3 2 2
Olor 2 3 4 5 3 1
Harol Custodio Color 3 3 4 4 3 3
Mendoza Textura 2 4 5 3 3 3
Aceptacion 2 3 4 4 2 2
Olor 1 1 5 4 2 2
Pedro Reyes Color 3 3 4 4 3 3
Sepulveda Textura 2 1 5 5 2 1
Aceptacion 2 2 5 4 2 2

Promedio de aceptacion

n
o

n
0

»
[N

w
o))

N
N

N
[EEN

Fuente: Elaboracién propia.
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Resultados de muestra M-SETBGO0712 aceptacion vs tratamientos

5.0

4.7

4.4 4.2

4.1
3.8 3.6
3.5

3.2
2.8 2.

ACEPTACION

2.9
2.6
2.3 - 21

2.0
T1 T2 T5 T6 T9 T10

TRATAMIENTOS

Fuente: Elaboracién propia.

Para la muestra de aceite de ave M-SETBG0712 se pudo determinar que el tratamiento
T5 atribuible al insumo salmuera al 12.5% 1L, obtuvo un puntaje de

4.2 de aceptacion con un 84% indicando una “aceptaciéon excelente” en ese insumo
para la desodorizacion. Asimismo, el tratamiento T6 obtuvo un puntaje de 3.6 indicando
un valor del 72% siendo “buena aceptacion”. Asimismo, el T1 atribuible al &cido citrico
obtuvo un puntaje de 2.8, siendo el 56% con “aceptacion regular”. Se resalta que el T10
de la mezcla de acido citrico con salmuera, obtuvo un puntaje de 2.1 siendo el 42%

con “aceptacion regular”.
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Para el andlisis fisicoquimico de las muestras con mayor aceptacion del andlisis
sensorial se les aplicaron los diversos andlisis correspondientes a los parametros
de calidad establecidos en la ficha técnica del aceite de ave, para ello fue necesario
recurrir a su aplicacion en un periodo de tiempo para poder observar el
comportamiento de los parametros fisicoquimicos en el tiempo de almacenamiento
para su posterior despacho. La aplicacion de estos analisis fue de manera
semanal.

Determinacion de indice de peroxidos:

P_VxleOOO
B m

V: Volumen del gasto del tiosulfato.

N: Normalidad del tiosulfato de sodio al 0.01%
M: Peso de la muestra

Determinacion de indice de acidez:

Para este caso se aplica la formula simplificada:

[G(m]) x N X F(C]

% FFA = W
m
1.8 X 6.89
% FFA =% = 3.918 mgNaOH/g

Determinacién de indice de Anisidina:

25% (1.2 * As— Ab) _ 25%(1.2%0.771 — 0.519)

= 22.22
Wm 0.457

% indice de Anisidina =
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Determinacién de impurezas: La determinacion de las impurezas se realizo

mediante la aplicacion de la centrifuga y la lectura se realizé de manera visual y

segun la marca del tubo de ensayo conico graduado.

Tabla 22: Resultados fisico quimicos del comportamiento del aceite de ave.

Descripcion Control Fisico-Quimico Semanal

N° Cadigo Andlisis S1 S2 S3 S4 S5 S6
% Impurezas 0.2 0.1 0.2 0.2 0.1 0.1
% Acidez 3.92 3.85 395 | 390 | 392 | 3.99

1 M-SETBG1510 i
% Peréxidos 3.60 3.80 385 | 3.82 | 3.90 | 4.10
% Anisidina 22.22 | 22.80 | 21.10 | 23.40 | 23.87 | 24.87
% Impurezas 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
% Aci g7 7 .62 . 7 .

5 M-SETBG2010 0 C|d,ez. 3 3 3.6 3.55 | 3.78 | 3.86
% Peroxidos 2.50 2.30 280 | 3.10 | 3.30 | 4.80
% Anisidina 14.10 | 15.45 | 15.90 | 16.40| 16.60 | 17.01
% Impurezas 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
3 .

3 M-SETBG2610 /oACIdIeZ. 3.86 3.90 381 | 3.80 | 3.95 | 4.10
% Peroxidos 2.80 2.10 230 | 290 | 3.00 | 3.30
% Anisidina 29.10 | 30.22 | 28.05 | 28.1 | 28.24| 29.99
% Impurezas 0.2 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
% Aci 4.47 4.2 4. 4.4 452 | 4.

4| M-SETBGO212 | 2Acidez > | 438 > | 452 | 439
% Peroxidos 2.00 2.50 230 | 280 | 3.10 | 3.15
% Anisidina 15.00 | 15.20 | 16.02 | 16.28 | 17.26 | 18.02
% Impurezas 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
% Acidez 4.42 4.40 4.49 | 4.56 44 | 14.18

5 M-SETMF0512 _
% Peroxidos 1.75 1.90 2.1 2.1 25 3.1
% Anisidina 13.50 | 13.82 | 14.00 | 14.26 | 14.88 | 15.10
% Impurezas 0.2 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
% Acidez 3.73 3.70 3.77 3.8 3.62 | 3.75

6 M-SETBG0712 _
% Peroxidos 1.40 1.30 190 | 2.10 | 250 | 3.50
% Anisidina 11.58 | 11.30 | 11.22 | 13.01| 13.28 | 13.65

Fuente: Elaboracion propia.

Se realizd el seguimiento a las muestras luego del andlisis sensorial a las

muestras con mayor aceptacion, en este sentido la desodorizado del aceite

de ave con salmuera al 12.5% 1L nos ayuda minimizar la formacion de

jabones y permite decantar de manera favorable las impurezas que presenten

los aceites luego del semirefinado. ante ello su aplicacion es favorable puesto

que en el periodo de tiempo las impurezas se mantuvieron en 0.1%
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indicandonos una aceptacion Optima para seguir con el proceso de
desodorizado. Asimismo, la aplicacion del antioxidante como agente de
retencion del avance de oxidacion del aceite ayuda en acondicionar el

producto y mantenerlo en su rango por un tiempo de 6 semanas.

Posteriormente con la finalidad de determinar relacion y significancia de los
resultados obtenidos, se realizé la aplicacién del software IBM SPSS para
proceder analizar los datos, seguidamente se realiz6 la prueba de normalidad
para la muestra relacionadas. Se muestran los datos descriptivos de la
variable método de desodorizado antes (pre) y después (post) de la aplicacion
del método de desodorizado en la calidad del aceite de ave. Empresa ROV
S.A.C., Chimbote 2022. Para ello se procedid a realizar la contratacion de la
hipétesis con la prueba de normalidad donde: (ver anexo 31)

Ho= Los parametros de calidad inicial del aceite de ave siguen una
distribucion normal.

H1= Los parametros de calidad inicial del aceite de ave no siguen una
distribucién normal.

Para ello se tomo la prueba de normalidad de Shapiro wilk debido a que se
tiene datos menores a 50, como se ve el sig p(valor) <0.05 se rechaza la
hipétesis nula y si es mayor se acepta la hipotesis nula siguiendo una
distribucion normal. En este caso se observa que el parametro fisicoquimico
de la acidez inicial es de 0.572 y el final de 0.157 es por ello que para el
parametro indice de acidez siguen y/o provienen de una distribucion normal
por tener el p-valor mayor a 0.05. Asimismo, para los demas parametros
fisicoquimicos % de impurezas inicial 0.700 y final de 0.212, y indice de
anisidina teniendo p (valor) = 0.424 y final de 0.138 siendo mayor a 0.05
teniendo una distribucion normal; por otro lado, para el parametro indice de
anisidina se observa que tiene un p-valor final de 0.138 siendo mayor a 0.05%
lo que nos indica que los parametros de calidad vienen de una distribucion y
comportamiento normal.

Se procedio a la contratacion de hipotesis de diferencia mediante la prueba T
de student de un antes y después para las muestras relacionadas.

Ho = Los parametros de calidad final del aceite de ave es igual a los

parametros fisicoquimicos inicial luego de aplicar el método de desodorizado
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con solucién salmuera.
Ha = Los pardmetros de calidad final del aceite de ave es diferente a los
parametros fisicoquimicos inicial luego de aplicar el método de desodorizado

con solucién salmuera.

Como se observa en el (anexo 31), teniendo como p valor alfa al 0.05, con
intervalo de la confianza al 95%, para el parametro de indice de acidez se
obtiene un valor p<0.05 (0.003), por lo tanto, rechazamos la hipétesis nula
(Ho) y aceptamos la alterna (Ha), es decir que el método de desodorizado
influye en la calidad del indice de acidez mejorando el parametro, asimismo
para el % de impurezas se obtuvo p valor= <0.01 lo que significa que
rechazamos la hip6tesis nula por ser diferentes y aceptamos la hipotesis
alterna lo que significa que existe mejora de la calidad del aceite en las
impurezas luego del método de desodorizado, por otro lado para el parametro
de indice de peroxidos se obtuvo el p valor= 0.014 significando que p<0.05
indicando que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la alterna por ser
diferentes. Por ultimo para el analisis de indice de anisidina se obtuvo un p
valor= <0.001 que es menor a 0.05 quiere decir que se rechaza la hipétesis
nula. Para concluir luego de aplicar el andlisis estadistico se puede determinar
qgue el método de desodorizado influye en la calidad del aceite de ave
mejorando los parametros fisicoquimicos cumpliendo con la ficha técnica del

aceite empleando con insumo paradesodorizar la solucion salmuera al 12.5%.
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V. DISCUSION

Después de los resultados obtenidos en este estudio, se realizé la discusiéon de la
investigacion con la ayuda de los trabajos previos:

Para el desarrollo del objetivo 1, con el diagnostico detectado se aplicd la
herramienta de calidad del diagrama de Ishikawa para determinar el efecto de las
causas de la probleméatica detectado en la calidad del aceite de ave. Se analizé la
problematica central que atraviesa la empresa en el producto final detectando 5
causas como la falta de proveedores de mp, falta de control en el proceso, falta de
control de calidad enla recepcion de mp, falta de capacitacion al personal y falta de
limpieza de los equipos; siendo la primera causa debido al poco aprovechamiento
de la mp y la falta de empresas dedicadas a la produccién del aceite de ave. Otras
investigaciones como Apaza Chipana & Saufie Palacios (2019), aplicaron la
herramienta detectando tres causas de una inadecuada gestion de operaciones,
poco desempefio laboral, inadecuada gestion de calidad e inadecuada gestion de
procesos. Ante ello el uso de esta herramienta facilito la identificacion de las causas
que originan el problema, siendo para este autor el hallazgo de un mal
procedimiento en la gestion de calidad, de tal forma que en la empresa Rovsac la
falta de control de calidad en la recepcién de materia prima y proceso. En otras
investigaciones Pozo Calderén (2014), aplico el diagrama de Pareto para
porcentuar los problemas con mayor criticidad e identificd las causas a través de un
diagrama de Ishikawa, luego de la identificacion propuso soluciones y/o
oportunidades de mejora para el control de calidad en la etapa del proceso
productivo, como planes y procedimientos de muestreos de materia prima, formatos
de control, con un disefio experimental. Tanto en esta investigacion se propuso un
procedimiento de muestreo para el aceite en la etapa de recepcion. En las
investigaciones mencionadas aplicaron las mismas herramientas de calidad para
determinar el estado actual de la organizacion en su proceso productivo y a su vez
proponer planes y procedimientos de mejora en las diferentes etapas.

Para la obtencion de resultados del objetivo 2 se analizO el diagrama de
operaciones del método actual de semirefinado del aceite de ave, ante ello se
propuso la aplicacion de la etapa de control de calidad en la recepcion del aceite,
asimismo la dosificacion de antioxidante a 1000 ppm Rendox BHT

(butilhidroxitolueno) naturales a partir de soja como agente retenedor de la
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oxidacion del aceite de ave, tal como Ardiles & Mozo (2017), en su investigacion
“Determinacion del tiempo de vida util del aceite crudo de pescado usando
antioxidantes sintéticos y naturales mediante uso del Rancimat”, aplico tratamientos
en la dosificacidbn de antioxidantes teniendo como mejor resultado la mezcla de
(TBHQ, BHT y BHA) a 200 ppm a temperatura de 80° C a flujo de aire constante 15
L/h otorgando 8 meses de vida util al aceite de pescado actuando como agente
preservante ante la oxidacion. Asimismo, Cortez Ibafiez & Huerta Chauca (2015),
cuyo objetivo fue determinar la estabilidad oxidativa a las muestras de aceite de
pescado refinado y aceite de Sacha Inchi teniendo como resultado que la adicion
de antioxidante BHT y BHA incrementa el tiempo de vida util del aceite blend en un
300%. De esta manera podemos afirmar que la dosificacion de antioxidante
compuesto de BHT ayuda a preservar la calidad en el parametro de oxidacion del
aceite, alargando el tiempo de vida y manteniendo los parametros fisicoquimicos
de la oxidacién del aceite. Por otro lado Cortez & Sanchez (2017), en la adicion de
antioxidantes de origen natural y sintético incrementaron la estabilidad oxidativa de
aceite de chia en el orden BHT > EQ > BHA > FT a un nivel de significancia del 5%
(p = 0,05), contribuyendo a la disminucion del deterioro del aceite sometido a una
oxidacion acelerada en rancimat, por lo que puede utilizarse como una alternativa
los antioxidantes sintéticos especialmente el BHT y BHA bajo las concentraciones
permitidas por el Codex Alimentarius. El objetivo de esta investigaciéon fue
determinar el efecto de antoxidantes sintéticos y de origen natural a concentraciéon
de 200 ppm de etoxiquina (EQ), butilhidrixianisol (BHA), butilhidroxitolueno (BHT) y
fortium (FT), sobre el indice de estabilidad oxidativa (OSI) a temperaturas (90, 100
y 110 °C), siendo el BHT el antioxidante que aumenté la estabilidad oxidativa del
aceite de chia. Para la remocién de los componentes volatiles del aceite de ave se
adiciond la etapa del desodorizado en el proceso de semirefinado del aceite como
una operacion para eliminar las caracteristicas organolépticas que afectan la
calidad obteniendo los parametros de temperatura del proceso de 90° a 95° C por
un periodo de tiempo de 15 a 20 minutos a estos parametros la materia prima obtiene
mejores caracteristicas, Cubides & Mallama (2017) en su tesis “Disefio conceptual
de una planta piloto para el proceso de refinacion de aceite crudo para uso
alimenticio”, para determinar el diseno del método de semirefinado de un aceite

considero las dos propiedades mas importantes a tener en cuenta, son el indice de
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acidez y la cantidad de materia insaponificable presente para ello consideré etapas
como desgomado, blanqueo y desodorizacion a nivel laboratorio, tal como
mencion0 cubides en su prueba piloto es importante aplicar la etapa del
desodorizado para eliminar materia insaponificable y minimizar componentes
volatiles.

Para el desarrollo del tercer objetivo se aplico la ficha bibliografica para desarrollar
las formulaciones experimentales para el desodorizado del aceite de ave, de esta
manera se determind 3 insumos para la desodorizacién siendo el acido citrico,
acido fosférico y sal alimentaria. Las concentraciones estimadas para estos
insumos fueron 12.5% para el HCL, 14.5 % para el C6H807 y 13.5 % para el
H3PO4, el uso de estos insumos es por su aplicacion en la refinacion del aceite de
pescado, siendo el acido fosférico un estabilizador reduciendo impurezas, la
aplicacion del acido citrico y la sal alimentaria es de uso en la industria alimentaria
actuando como preservante y agente purificador. Tanto para Nereyda & Sauceda
(2011), aplico el acido citrico como agente para la conservacion de alimentos para
la purificacion y una forma de mejorar la calidad. Para Salas-Pérez et al. (2018),
indica el desodorizado con acido critico es de uso industrial para las diferentes
industrias de alimentos y farmacéutica, siendo utilizado como conservante que
regula disminuyendo el pH (acidez), ademas previene el crecimiento de
microorganismos que dafien el producto, de esa manera se utiliza para mejorar la
acidez y mejorar el sabor en la industria alimentaria, este acido ayuda a mejorar el
contenido de antioxidantes en los aceites, mejorando los peréxidos y compuestos
volatiles. Asimismo, Ccopa & Jimenez (2021), en su método de desodorizado para
el proceso del aceite crudo de soya aplicé el acido fosférico y acido citrico a una
concentracion de 85% con dos dosis diferentes (0.03 y 0.05 %) a temperatura
constante de 75° C, para cada muestra se mantuvo en agitacion constante durante
10 minutos, siendo el &cido fosforico mas eficiente en el proceso de desodorizado-
desgomado con un porcentaje de 80.41 % de pureza, a 0.05 % de contraccion. Por
otro lado, Gonzalez (2020), recomienda La sal de uso industrial en muchas
industrias es la sal refinada o de mesa de uso comun con una composicion al 99%
de cloruro de sodio. Con lo mencionado estas investigaciones aplicaron estos
insumos para el desodorizado y asimismo como agente para la conservacion de los

alimentos.
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Para obtencion de los resultados del cuarto objetivo de la evaluacion sensorial y
analisis fisicoquimicos se realiz6 un analisis organoléptico aplicando pruebas
afectivas determinando la aceptacion de las muestras con los insumos
desodorizados con la participacién de 6 panelistas entrenados, la evaluacion fue en
una escala de 1 a 5 puntos con la ayuda del formato de analisis sensorial para el
aceite de ave, por otro lado se emplearon placas Petri para colocar las muestras,
para ello Torricella Morales et al., (2007), en su investigacion “Evaluacion sensorial
aplicada a la investigacion, desarrollo y control de la Calidad en la industria
alimentaria” empled recipientes adecuados para evitar la contaminacion de las
muestras, asimismo se desarroll6 en un ambiente libre, seguidamente el primer
parametro a evaluar fue el olor y sabor como primera percepcion. Por otro lado,
Gomez Ramirez et al. (2020), contd con la participacion de 18 jueces entrenados
analizando los atributos principales del aceite, estas fueron calificadas en una
escala de evaluacion de 1 a 5 puntos para todas las muestras siendo 1 baja
aceptacion y 5 calidad alta. Para el andlisis fisicoquimico para determinar la calidad
del aceite de ave se realizaron los andlisis indices de acidez, % de humedad e
impurezas y los analisis atribuibles a estabilidad oxidativa indice de peroxidos y
anisidina, para ello se aplicaron normas técnicas peruanas como NTP
209.217:1983 para anisidina, AOAC Official Method 965.33 Peroxide value of Oils
and Fats para la determinacién de indice de peréxidos y NTP 209.005.1968 para el
analisis de acidez. Otras investigaciones como Alberca Tocto & Huanca Vasquez
(2015), evalud la estabilidad oxidativa del aceite de moringa, aplico las Normas
técnicas peruanas y NTP 209.006:1968 de aceites y grasas comestibles. Asimismo,
se aplicé las Normas Técnicas Peruanas en su version 2016 sobre aceites y grasas
comestibles, margarinas y tortas de semillas oleaginosas.
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VI. CONCLUSIONES

6.1. Con el desodorizado del aceite de ave aplicando el andlisis sensorial se
lleg6 a la conclusion que es viable realizar la desodorizacion del aceite
de ave con el tratamiento T5 DS1L de solucion salmuera al 12.5° % a
90°-95° C de temperatura por un periodo de tiempo de 15-20 minutos,
a estas condiciones se logran despojar los paradmetros organolépticos
que dafan la calidad del aceite de ave, asimismo manteniendo los
parametros fisicoquimicos aceptables después del neutralizado.

6.2. Con el diagnéstico de la situacion actual del proceso aplicando el
diagrama de Ishikawa, se llegé a la conclusibn que las principales
causas que afecta la calidad del producto son la falta de proveedores
de mp con estandares de calidad, la falta de control en el proceso, la
falta de capacitacion del personal y la falta de limpieza de los equipos
gue intervienen en el proceso.

6.3. Para el disefio del desodorizado en el semirefinado del aceite de ave se
pudo establecer un diagrama de operaciones que consta de 12 etapas:
7 operaciones, 3 operacion-inspeccion, 1 esperay 1 almacenaje. Cada
una de las etapas estan acondicionadas con sus parametros de trabajo
y procedimientos de control para las actividades.

6.4. Se realizaron pruebas experimentales para determinar el % adecuado
de los insumos para desodorizar llegando a la conclusion que el
método de desodorizado con una solucién de salmuera a 12.5%, &cido
citrico al 14.5 %, acido fosforico al 13.5% manteniendo las condiciones
de proceso a 90° - 95° C de temperatura por un periodo de tiempo de
15 a 20 minutos de proceso. Con estas concentraciones se brindan
mejor resultados para la decantacion de impurezas del aceite.

6.5. Con la aplicacion del analisis sensorial para determinar el grado de
aceptacion por parte de los 6 panelistas entrenados, se analizaron 12
tratamientos sensorialmente, determinando el tratamiento T5 con
mayor aceptabilidad organolépticamente siendo el desodorizado con
salmuera al 12.5% - DS1L esta despoja los componentes volatiles que

afectan la calidad el producto. Seguidamente se realizé el andlisis
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fisico-quimicos de las 6 muestras de mayor aceptacion desodorizadas
con salmuera en un periodo de 6 semanas para determinar el
comportamiento de los parametros de calidad, llegando a la conclusion
que el desodorizado con salmuera al 12.5% y la dosificacion de

antioxidante retiene la oxidacion del aceite de ave.
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VILI.

RECOMENDACIONES

Realizar una mejora de métodos en el proceso para todas las etapas del
semirefinado del aceite de ave para la optimizacion de recursos. Asimismo,
realizar un programa de capacitacion y buenas practicas de manufactura para

el proceso del aceite de ave.

Realizar una propuesta de refinado agregando la etapa de decoloracion y
winterizado para mejorar la calidad del aceite de ave y/o verificar el efecto en
los pardmetros organolépticos.

Realizar un estudio completo de la estabilidad oxidativa del aceite de ave con
otras soluciones de antioxidantes como insumo para evitar la oxidacion,
asimismo la aplicacion del carbon activado y/o tierras decolorantes para

mejorar el color del producto.

Implementar procedimientos de evaluacion de la densidad del aceite de ave a
distintas temperaturas aplicando la instrumentacion. Por otro lado, implementar
el método de analisis de determinacion de jabones en el aceite de ave como

parametro de calidad.
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ANEXOS

Anexo 1: Operacionalizacion de las variables

ESCAL
VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES A DE
CONCEPTUA OPERACIONA MEDICION
L L
El desodorizado es un | El método de desodorizado | D1: Rango de Control de temperatura:
Variable método que consiste en|en Rov S.A.C. emplean | temperatura. temperatura indicada v real.
Independiente| eliminar rasgos y | parametros no establecidos. | D2: Tiempo de Control  de  tiempo
caracteristicas negativas | Con la base tedrica se | Proceso de proceso
que afectan en la calidad | trabaja a rangos de
. . . D3: Insumos para | Control de insumos
de los aceites, se realiza | temperatura, determinado
, . : I .
Método de | suministrando vapor para | tiempo de proceso y % de el proceso Razon

Desodorizado

aceites
del

color vy

limpiar los

despojandolos olor,
sabor, otras
volatiles
de

fiable.

sustancias no

deseadas, manera

segura y KMEC

(2022)

solucion de aditivos para el

desodorizado industrial.

% de insumo




El Aceite de pollo es un
producto de alto valor
energético en donde su
principal utilizacion es la
industria de elaboracion de
alimentos para animales.

Variable

Como caracteristicas

Dependiente
fisicoquimicas son acidez

max 5% expresada como

acido oleico, Solidos e

impurezas max 3%,

_ Humedad max 1,5% e
Calidad del

. indice de peroxidos max
Aceite

20 meg O por kg
Harinagro S.A., (2022).

El aceite de ave es de uso
industrial en la elaboracion
de piensos para animales.
Para su evaluacion y
determinacion de calidad
se emplea el analisis
organoléptico, para los
parametros fisicoquimicos
se aplica el indice de
acidez, se determina la
humedad e impurezas vy el
indice de anisidina vy
peréxidos que determinan
el grado de oxidacion del

aceite.

D4:Andlisis Grado de aceptacion Nomina
Sensorial: Pruebas del producto/Grado de |
por diferenciacion aceptacion de Aceites
D5: indice de Razon
acidez, como acido | % FFA
graso Libre en % B [G(m]I) X N x 0.282 X FC]
FFA - Wm

X 100
D6: indice de P — VX N x1000 Razon
Peréxidos m
D7: Indice de Indice de Anisidina Razon
Anisidina 25 % (1.2 * As — Ab)

B Wm

D8: Razon
Determinacion de Observaciéon de Imagen
Humedad e
Impurezas.

Figura 13: Operacionalizacién de las Variable

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 2: Ficha bibliogréfica.

Ficha de registro de datos

Titulo de Investigacion Editorial:
Autores: Pais, Ciudad
Afno: ISBN:
Contenido:

Referencia Bibliografica:

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 3: Formato de control de proceso.

T

REPRESENTACIONES OLEAGINOSAS

Representaciones Oleaginosas Victoria S.A.C.

CODIGO:
VIETORIA S-A.C REGISTRO DE CONTROL DE PROCESO PRODUCTIVO Y PRODUCTO TERMINADO CERSION O
PROCESO INSUMOS
INGRESO A PROCESO PRODUCTIVO SALIDA DE PROCESO
CALIDAD CALIDAD PRODUCTO
4
LOTEO e | o Il CALIDAD | _|=
N | FecHA IDENTIFICACION TIPO DE REACTOR ';(’ < o | = 2|2 o
DE PROCESO 3|2 g |s 3|2 P 2|19 |18|218
PROCEDENCIA - e | E(=2|a|lz|e| & |22 2 E| <| 2|2 |8 |5 |8
olg|®|F|&|o|l2|®|®]| % |58 |F| & 5 2| £/2|2|%|o]°
gz g% glz || *| g g * 31818
S| B 2| F g Z @ 2
]
1
2
3
4
5
6
RESPONSABLE DE VERIFICACION RESPONSABLE DE PRODUCCION OBSERVACION

Fuente: Rov S.A.C.




Anexo 4: Formato de verificacién de Instrumentos.

ACONDICIONAMIENTO Y

ND

cobieo VERSION

PAG.

q NEUTRALIZADO DE ACEITE DE AVE

VERIFICACION DE INSTRUMENTOS

#1-_\___

FECHA:

CODIGO DEL EQUIPO:

CODIGO DEL PATRON:

METODO DE VERIFICACION: COMPARACION DIRECTA

HORA LECTURA DE TEMPERATURA °C CORRECCION DEL
Patrén Equipo EQUIPO
PRROMEDIO
FACTOR DE
CORRECION

Observaciones:

Analista - Laboratorio

Jefe de Calidad

Fuente: Rov S.A.C.




Anexo 5: Formato de Andlisis Organolépticos.

; N°
& ANALISIS ORGANOLEPTICO DEL | “O™%° |yersion
- Hiﬁh\::fﬁ;“ ACEITE DE A‘JE F-CAL-02 01
Indicaciones: Estimado (a) participante, para la muestra que usted va a evaluar, encierre
con un circulo o marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5
puntos segdn crea conveniente.
Participante:
Muestra: Codigo:
CALIFICACION
OLOR:
1 2 3 4 5
COLOR:
1 2 3 4 =]
TEXTURA:
1 2 3 4 ]
ACEPTACION:
1 2 3 4 ]
OBERVACIOMES:
iMUCHAS GRACIAS!

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 6: Matriz de Control de Insumos para el Desodorizado.

MATRIZ DE CONTROL DE INSUMOS PARA EL DESODORIZADO

Metodologia

1. Realizar soluciones 12,5 %p/v de NaCl, &cido citrico, acido fosforico. En el caso
de las mezclas NaCl acido citrico y NaCl acido fosférico se deben con 6,45
%p/v cada componente, para obtener una concentracion de 12,5 %p/v.

2. En un vaso precipitado realizar mezclas 1:10 solucion aceite de ave, tanto |el
aceite como la soluciéon deben estar a una temperatura de 90 °C. Esto delpe
realizarse con agitacién constante.

3. Luego de agregar toda la solucion al aceite se debe trasvasijar a un embudo
de decantacion y esperar que se separen las fases.

4. Recolectar y medir el volumen de agua recuperado.

Tabla 1 Pruebas Experimentales a Realizar

NO

Exp. Reactivo Cddigo Lavados

OO |IN[([oOO|h|lW[IN|F

=
o

[EY
[E

[EEN
N

[EEN
w

[EEN
N

rFuente. Elaboracion propia.

Anexo 7: Andlisis fisicoquimicos para la determinacion de la calidad del aceite de ave.

~ ACONDICIONAMIENTO Y NEUTRALIZADO DE ACEITE DE | | N PAG
q AVE VERSION "
ANALISIS ASICOQUIMICOS PARA LA DETERMINACION DE
—_— LA CALIDAD DEL ACEITE DE AVE




FECHA PRODUCTO

CODIGO

INGRESO

SALIDA

% H

% | % FFA % IP

% ANI

% H

% | A | %IP % ANI

OBERVACIONES:

ELABORADO POR

APROBADO POR

FECHA DE APROBACION

Fuente: Area de Calidad Rov S.A.C.




Anexo 8: Autorizacion para el desarrollo de investigacion.

<)

-g\\D(___‘ REPRESENTACIONES OLEAGINOSAS VICTORIA S.A.C.

“Afio del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

Nuevo Chimbote, 29 de noviembre del 2022

DIRIGIDO:

Ms. Galarreta Oliveros Gracia Isabel
Coordinadora de la Escuela Profesional de Ingenieria [ndustrial

Universidad César Vallejo

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION

Yo, Daniel Cepeda Cieza con DNI N° 33678058, Representante legal de la empresa
Representaciones Oleaginosas Victoria S.A.C., con RUC N° 20509030791, ubicado
en Jr. Piura Mz. N It 6-7 Zona industrial Villa Maria — Ancash-Santa Nvo. Chimbote;
digo:

AUTORIZO, al estudiante Custodio Mendoza Harol Yorman con DNI N° 71417441
de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo,
como autor a realizar su Proyecto titulado “Influencia de un método de desodorizado
en la Calidad del aceite de ave, empresa ROV S.A.C., Chimbote — 2022", por lo cual
se le brindara informacion, datos de la empresa y facilidades para la ejecucién y
aplicacién del proyecto de investigacién, siendo beneficioso para la empresa y
ayudara a enriquecer su experiencia como futuros ingenieros.

Aprovecho la oportunidad para expresarle a usted, mi mas sinceros saludos y
especial consideracion.

Atentamente.

GERENTE GENERAL

Av. La Paz Nro. 910 Dpto. 402 Lima - Lima - Miraflores
Teléfono: + 51 043 319445




Anexo 9: Validez de instrumentos.

CONSTANCIA DE VALIDACION

YO, GUILLERMO SEGUNDC MINAN OLIVOS GCON DNI Mo 44317159 de
profesign INGEMIERO INDUSTRIAL CIP 215371, desempefiandome
actualmente como DOCENTE.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de los siguientes instrumentos que se aplicara en el proyecto Influencia de un
método de desoderizado en la calidad del aceite de ave, Empresa ROV S A C. |
Chimbote — 2022.

Instrumentos:

+ Ficha de Registro de Datos

+ Formato de contrel de proceso

+ Formato de verificacion de instrumentos

+ Matriz de Control de insumos para el desodorizado

+ Andlisis fisicogquimicos para la determinacion de la calidad del aceite de
ave

+ Formato de analisis senscrial

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Deficiente {1} | Aceptable (2} | Bueno (3) | Excelente (4}
Congruencia X
de items
Amplitud de <
contenido
Redaccion de %
datos
Metodologia X
Claridad y «
precision
Coherencia X
/]
In'I By —
i) .
Hilldattieer
SR oUSTRIAL
R.CIP. H* 215311

Chimbaote, noviembre del 2022



CONSTANCIA DE VALIDACION

YO, MIRELLA COLCHADO IRCANAUPA Con DNI J\°. 47350680 de profesion
INGENIERA AGROINDUSTRIAL CIP [N. 195374 desempefiandome
actualmente como JEFA DE CALIDAD EN LA EMPRESA
REPRESENTACIONES OLEAGINOSAS VICTORIA S.A.C.

Por medio de la presente hago consiar que he revisado con fines de validacion
de los siguientes instrumentos que se aplicara en el proyecto Influencia de un
método de desodorizado en la calidad del aceite de ave, Empresa ROV S.AC.,
Chimbaole — 2022.

Instrumentos:

+ Ficha de Registro de Datos

= Formato de control de proceso

= Formato de verificacion de instrumentos

= [datriz de Control de insumos para el desodorizado

= Analisis fisicoquimicos para la determinacion de la calidad del aceite de
ave

= Formato de analisis sensorial

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Deficiente Bueno Total
1) Aceplable (2) (3) Excelente (4) Parcial
Congruencia X 4
de items
Amplitud de X 4
contenido
Redaccion X 4
de datos
Metodologia X 3
Claridad y X 4
precision
Coherencia X 4
Total 23
.
JEFE OF CALBAD

L1 Bt

Chimbote, noviembre del 2022



Calificacion del ING. GUILLERMO MINAN OLIVOS

Deficiente (1) | Aceptable (2) | Bueno (3) Exc&(eéllt)ente P;?E?LI
Congruencia de ) ) ) 4 4
items
Amplitud de ) ) ) 4 4
contenido
Redaccion de ) ) ) 4 4
datos
Metodologia - - - 4 4
Claridad y
precision ) ) ) 4 4
Coherencia - - - 4 4
Total 24

Fuente: Validacién Tomada del ING. GUILLERMO MINAN OLIVOS

Calificacion de ING. MIRELLA COLCHADO IRCANAUPA

Deficiente (1) | Aceptable (2) | Bueno (3) Exczll()ante Pz?(t:?él
Congruencia de
. - - 3 - 3
items
Amplitud de ) ) ) 4 4
contenido
Redaccion de ) ) ) 4 4
datos
Metodologia - - 3 - 3
Claridad y ) ) ) 4 4
precision
Coherencia - - - 4 4
Total 22

Fuente: Validacién Tomada de ING. MIRELLA COLCAHDO IRCANAUPA




Promedio de Calificaciéon de Instrumento

. Calificacion de la .
0
Especialistas validez Y% Validacion
Ing. erellg Colchado 22 91.7 %
Ircanaupa
Ing. Guillermo Mifian Olivo 24 100%
Calificacion Total 23 95.85%

Fuente: Elaboracién Propia

Después de realizar la validacion de instrumento se obtuvo un promedio de 23 puntos
con valor porcentual de 95.85%, lo que refleja que los instrumentos tienen una validez

para la aplicacion.



Anexo 10: Fotos de la falta de limpieza en tanques y pozas de almacenamiento.

Vista de interna de poza de recepcion de materia prima.

Anexo 11: Imagenes de muestreo con instrumentos sucios

Vista de inicio de muestreo en recepcion



Anexo 12: Equipos e insumos para analisis y desodorizado.

Espectrofotometro Centrifuga

Estufa Cocinilla Termometro Digital



Acido Citrico

Reac. Hexano Reac. Cloroformo Acido acético

Almidon al 1% p-Anisidina Yoduro de potasio



Anexo 13: Fotos de determinacién de temperatura para desosodorizado.

2
x

Uil
fiﬂl!l“ -
1lim

Els

i 4'
o
.r”i‘!

v
¥
A
”

Temp. 50°, 60°y 70° C. Des. 5,10, 15y 20 min. Des. a 80°C

Anexo 14: Ensayos de desodorizadas pruebas experimentales

Agua 1L




Anexo 15: Imagenes del proceso de desodorizado del aceite de ave.




Anexo 16: Evaluacién sensorial del desodorizado de los aceites
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Anexo 17: Determinacion de la temperatura de desodorizacion del aceite de ave.

Tratamiento RESULTADOS
Exp Decantacion Tiempo de desodorizado Condicié
" | Temperatur | Quimico | Humedad . oy | Total . . : OBS. n
a (°C) /insumo (%) Solidos (%) (%) OBS. 5 min 15 min 20 min
No No Formacion No
1 75 Agua | determinabl | determinabl - | de jabones - - - -
) aceptable
e e sin decantar
Agua no No
2 80 Agua 8.3 2.0 10.30} (jarificada i i i i aceptable
3 85 Agua 6.80 150 | 8.30 |Aguano : i : : No
clarificada aceptable
. Producto i
;zgﬁ;aﬁ;gg Product | ligeramente Cambio de :ci(i)temclgr(remlbi a
4 90 Agua 6.50 1.00 7.50 d o sin denso, grasa | color marrén ! Aceptable
y acuosa, brillo liquida, color oscuro a marron
fécillectura Ambar 0SCcuro
Separacion | Product . A 20 min el
P : Producto color | Cambio de : .
5 95 Agua 6.45 1.00 7.45 fase liquida | o sin ambar, no color marrén aceite (,:amb|a Aceptable
y acuosa, brillo, d a marron
L - ensa oscuro.
facillectura | liquido 0SCcuro
Product .
No Cambio de
. o color | Producto color . Producto color No
6 100 Agua 6.40 1.00 7.40 | determinabl marrén | marrén oscuro color marron marrén oscuro | aceptable
e 0SCUIO oscuro intenso.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 18: Proceso de semirefinado del aceite de ave Recepcion

La recepcion de la materia prima se realiza en planta, posteriormente se realiza el
pesado en una balanza externa acredita, este proceso es supervisado por el
asistente de logistica, de tal modo que durante su traslado se evite el retiro del
producto y/o adulteramiento. Posteriormente al ingreso a planta se realiza la
revision de los documentos como registro de limpieza de las ultimas 3 cargas por
parte del transportista, esta documentacion servira para trazabilidad y asegurar la
inocuidad del producto. Luego de la verificacion de los precintos de seguridad en
tapas, valvulas, y su conformidad se procedera a ubicar la unidad a la zona de

muestreo.
Control de Calidad

El personal de calidad realizara el muestreo de la unidad bajo la aplicacion del
procedimiento de muestreo de la Norma Internacional ISO 5555:2001 — Muestreo de
grasas y aceites de origen animal y vegetal para obtener una muestra representativa

de todo el lote.
Muestreo de aceites y grasas homogéneas

Si el contenido de la cisterna es homogéneo, tomar al menos tres (03) muestras en

la superficie, medio y fondo, tomadas de la siguiente manera:

La muestra de superficie: a nivel de una décima parte de la profundidad total desde

la superficie.
La muestra de medio: a nivel de la mitad de la profundidad total La muestra de
fondo: a 90% de la profundidad total.

Preparar el compdésito a partir de las muestras mezcladas en proporcion de

acuerdo a las secciones transversales de los tanques, segun Figura 8.



Distancia de la superficie Areas comparativas aproximadas

a) Seccion transversal eliptica del tanque horizontal

4 = [—=

Figura 13: Seccion transversal eliptica del tanque horizontal.

b) Seccidn transversal cilindrica del tanque horizontal
L,

- r K = 4.5

N =5

_ 3 r L

— = y rg.
5

Figura: Secciones transversales de tanques cisternas.

Posteriormente se toma el registro de la muestra en un formato propuesto, para la
trazabilidad del producto.

Registrar datos de toma de muestra segun el formato FMT-LAB-01 Formato de
registro muestras. Rotular la etiqueta de muestra con un marcador permanente con
la informacion, segun la Figura 10:

Q REPRESENTACIONES OLEAGINOSAS

=" VICTORIA S.A.C.
Tipo producto: Fecha:
Proveedor: N° guia:
Observaciones: ID muestreador:

Figura: Rétulo para identificacion de muestras.



Para el registro de los muestreos, se realiz6 una base de datos con actualizacion
diaria, con este registro se podra identificar los muestreos de las unidades vy la
Gltima vez del muestreo con unidad, esto con la finalidad de determinar silos datos

permanecen actuales.
Tabla: Formato de registros de muestreo del aceite de ave.

DATOS PRODUCTO DATOS TOMA DE MUES TRA

Tipo de Fecha Fecha Hora Céd. Id. Unidad de
operacion operacion  muestreo muestra  Muestreador  muestreo

Tipo de Producto  Proveedor N° guia 1D Unidad

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis sensorial y fisicoquimicos
La muestra es entregada al asistente de laboratorio y procede con los andlisis de
Acidez, Humedad, sélidos, impurezas, peréxidos, anisidina y andlisis sensorial del

aceite de ave.

Los resultados seran reportados en el formato de control de registro de ingreso de
aceite de ave. Los resultados seran compartidos por una carpeta compartida entre

calidad y gerencia para la posterior comercializacion.

Tabla: Formato de reporte de recepcion de calidad del aceite de ave.

DATOS DE PRODUCTO RESULTADOS ANALISIS

INDICE
IMPUREZAS SENSORIAL
Acpez PEROXD MDICE i

ANISIDIN 4,
(4 FFA)  O(meq A ®  HUMEDA %TOTAL OLOR COLOR TEXTURA
0Kg) soupos "D

N

FECHA PROVEEDOR PRODUCTO OPERACION GUIA/FACTU RECEPTOR BESQ)

(TM)

D
ANALIST
A

Fuente: Elaboracion propia.
Descarga

La descarga se realizara en la Poza 1y posteriormente trasladado a los reactores
para el proceso. Cuando el ingreso sea mayor a 60 TM, se destinara como almacén
temporal para proceso el Tanque 7. Antes de la descarga el asistente de calidad



supervisara la limpieza de las cachimbas o mangueras de descarga, por otro
lado, verificara la limpieza de la poza de recepcion y las tapas correctamente
cerradas con la finalidad de evitar la contaminacion con los peligros fisicos y
guimicos, posteriormente se dard la conformidad para realizar la operacion de
descarga.

Se realiz6 una propuesta para la limpieza de tanques, reactores y pozas se

registrara en el formato de limpieza propuesto (ver anexo 18).

Adicién de Antioxidante

El antioxidante a emplear cumple un rol principal de mantener el color, sabor y
retiene la etapa de oxidacion del producto actuando como estabilizante, las
concentraciones son de acuerdo alos clientes. El producto a usar es el antioxidante
RENDOX, cuya elaboracion esta destinada a estabilizar las grasas animales
manteniendo la calidad del producto, ficha técnica (ver Anexo 22). El calculo de
antioxidante es de acuerdo a ficha técnica para aceites y grasas recomendando un

1kg/tonelada (1000 ppm) y/o necesidad del cliente.
Dosificacion de Rendox = (TMaceite x V x p)
Calentamiento

El calentamiento se realiza en el equipo reactor, cuyo interior posee serpentines
que recirculan el vapor hasta elevar a una temperatura de 90° - 95°, este
procedimiento se realiza recirculando el producto con la finalidad de homogenizar

el antioxidante dosificado.

Neutralizado

La solucion se prepara en un tanque de acero inoxidable de 500 litros, agregandose
por cada batch 2,5 bolsa de Soda y media bolsa de sal (ver anexo 23), haciendo
una concentracion de 13-16 °Be aprox., la cantidad de soda agregada depende de

la acidez final del producto y se calcula con la siguiente formula:
kg de NaOH = (FFAinicial — FFAfinal) x TM mp x 2.5

Esta solucion es agregada por regaderas instaladas al interior del reactor.



Desodorizado

Luego de agregar la solucién de soda, se procede a desodorizar el aceite con la
finalidad de retirar las propiedades organolépticas atribuibles al olor no agradable,
color y precipitar las cantidades menores de jabéon y lavar el aceite. En el tanque de
acero inoxidable se agrega 2.5 bolsas de sal y 500 Litros de agua, se calienta el
agua a una temperatura de 90°C - 95°C por un tiempo de dosificado de 15-20 min.
Y se agrega al reactor por las regaderas instaladas en la parte superior,
posteriormente se enjuaga con agua caliente. Durante esta etapa el aceite se
mantiene sin agitacion con la finalidad de evitar emulsiones. Decantacion y reposo
La decantacion se realiza por gravedad con la finalidad de separar la parte acuosa
del aceite neutro, todos los residuos e impurezas (borra de proceso) son retenidas
en la parte conica del reactor. El periodo de reposo depende de la cantidad de
impurezas que pueda tener el producto, un tiempo aproximado de 4-6 hrs. El &rea

de calidad estimada el reposo toda la noche y por la mafiana se realiza el purgado.

Purga
Este proceso consiste en retirar el agua, impurezas y jabones obtenidas durante la
reaccion de la soda caustica con el producto. Esta merma es trasladada a un reactor

para la obtencién de 4cido graso de aceite de ave.

Control de calidad

En esta etapa se realiza el muestreo y se toma medida en vacio (m) del reactor con
el objetivo de calcular las toneladas para posteriormente calcular la cantidad de
antioxidante para su dosificacion. Posteriormente se realizan los analisis fisico
guimicos y organolépticos.

Adicion de antioxidante

En esta etapa se realiza la segunda dosificacion de antioxidante, se realiza
mediante el célculo de TM de aceite procesado. Finalizado esta dosificacion el area
de calidad procedera a guardar una muestra representativa del producto final, esta
muestra sera almacenada en envases PET con la cantidad de 1000 ml para

trazabilidad y sustento.

Almacenamiento



Luego de agregar la solucién de soda, se procede a desodorizar el aceite con la
finalidad de retirar las propiedades organolépticas atribuibles al olor no agradable,
color y precipitar las cantidades menores de jabéon y lavar el aceite. En el tanque de
acero inoxidable se agrega 2.5 bolsas de sal y 500 Litros de agua, se calienta el
agua a una temperatura de 90°C - 95°C por un tiempo de dosificado de 15-20 min.
Y se agrega al reactor por las regaderas instaladas en la parte superior,
posteriormente se enjuaga con agua caliente. Durante esta etapa el aceite se

mantiene sin agitacion con la finalidad de evitar emulsiones.

Decantacion y reposo

La decantacion se realiza por gravedad con la finalidad de separar la parte acuosa
del aceite neutro, todos los residuos e impurezas (borra de proceso) son retenidas
en la parte conica del reactor. El periodo de reposo depende de la cantidad de
impurezas que pueda tener el producto, un tiempo aproximado de 4 - 6 hrs. El area

de calidad estimada el reposo toda la noche y por la mafiana se realiza el purgado.

Purga

Este proceso consiste en retirar el agua, impurezas y jabones obtenidas durante la
reaccion de la soda caustica con el producto. Esta merma es trasladada a un reactor
para la obtencion de acido graso de aceite de ave.

Control de calidad

En esta etapa se realiza el muestreo y se toma medida en vacio (m) del reactor con
el objetivo de calcular las toneladas para posteriormente calcular la cantidad de
antioxidante para su dosificacion. Posteriormente se realizan los andlisis fisico

guimicos y organolépticos.

Adicion de antioxidante

En esta etapa se realiza la segunda dosificacibn de antioxidante, se realiza
mediante el calculo de TM de aceite procesado. Finalizado esta dosificacion el area
de calidad procedera a guardar una muestra representativa del producto final, esta
muestra sera almacenada en envases PET con la cantidad de 1000 ml para

trazabilidad y sustento.

Almacenamiento

El producto final es trasladado a los tanques de almacenamiento previamente



inspeccionados cumpliendo con asegurar la inocuidad del producto durante el

movimiento, El producto final almacenado estard listo para su posterior despacho.
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Anexo 19: Propuesta de procedimiento de limpieza de equipos. (propuesta)

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE TANQUES, POZAS Y
REACTORES

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA DE
APROBACION:
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento de limpieza seguro y efectivo en tanques, pozas,
reactores y tuberias de tal forma que se evite la contaminacion fisica, quimica o
microbiolégica del aceite con la finalidad de garantizar la preservacion de la
calidad desde la recepcion, proceso y almacenamiento.

. ALCANCE

Aplica a todos los tanques de almacenamiento, pozas de recepcién, reactoresy

tuberias que intervienen de manera directa con el producto.

RESPONSABILIDAD
El Gerente General es el responsable de facilitar los recursos para ejecucion de
este procedimiento.
El Jefe de Calidad es responsable de verificar el cumplimiento de este
procedimiento.
El Jefe de Planta es responsable de coordinar la ejecucién actividades de
limpieza.
El Asistente de Calidad es el responsable de coordinar, verificar la ejecucion
de las actividades de limpieza e inspeccion final.
El personal de limpieza y/o Operadores es el responsable de ejecutar la
limpieza de los tanques, pozas, reactores y tuberias previamente programadas.
DESARROLLO
4.1. Limpieza de Tanques de Almacenamiento
Los implementos de seguridad para los operarios son: uniforme de trabajo,
arnés para trabajos de altura, cascos, botas de seguridad para trabajos en
altura, botas de jebe para trabajos en el fondo del tanque,
respiradores con cartucho para proteccion contra sulfuro de hidrogeno,
guantes, trajes desechables y lentes panoramicos.

Antes del desarrollo de limpieza manual y/o mecanica se tiene que

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE

APROBACION:
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diagnosticar que no exista presencia de gases atrapados dentro del tanque
con la finalidad de evitar accidentes, para ello se debe dejar abiertas las
tapas del tanque dias previos al desarrollo de esta actividad para la remocion
de los gases toxicos.

El procedimiento de limpieza de los tanques es realizado por el personal de
limpieza de planta o por una empresa de terceros con experiencia en
limpieza de tanques, el personal operativo que interviene debera contar con
todos los implementos de seguridad para trabajo en espacios confinados,
trabajo en altura y con seguro de vida vigente contra accidentes.

Tres dias antes del inicio de la limpieza se abren todas las tapas de los
tanques para lograr una buena ventilacion que asegure la remocion de gases
toxicos retenidos en los tanques.

Los materiales a intervenir son jaladores de jebe, jaladores de acero
inoxidables, espatulas y baldes.

Para la parte externa del tanque para el retiro de polvo o suciedad se
realizard un enjuague con la hidrolavadora al exterior del tanque, esta accion

se realiza iniciado en techos.

Cuando exista presencia de grasa, aceite en los techos, escalera y barandas
se realizard la limpieza con una solucion jabonosa,

posteriormente seran enjuagados con abundante agua. Para evitar contacto
de la solucién jabonosa con la parte interna se acondicioné una tapa con 10
cm aproximadamente de altura en zona de techos, de esta manera el agua
y/o impureza no tendrd contacto directo con la parte interna.

La limpieza de tanques de manera interna se hace en seco, evitando el uso

de agua, la cual puede convertirse en factor de riesgo tanto desde el

punto de vista microbiolégico como ambiental. Para la parte interna del
tanque se realizara la limpieza mecanica utilizando espétulas, aplicando el

rasqueteo retirando pellejos o restos de grasa solida del interior del tanque.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE

APROBACION:
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4.2.

Este tipo de limpieza se realizar4d de manera trimestral y abarcara solo un
anillo por tanque, para la limpieza exhaustiva se programara de manera
anual.

Para limpiezas diarias se realizara la remocion de aceite en la parte del piso

con ayuda de jaladores, estos residuos pasaran a reproceso como acido

graso. Culminada la limpieza y verificacion se procedera a recubrir la pared
interna del tanque con una pelicula de aceite segun sea el caso a almacenar
con la finalidad de actuar como protector ante la corrosion.

Los residuos solidos generados son almacenados en cilindros hasta su

disposicion final con una empresa EO-RS registrada en el MINAM.

Limpieza de Pozas

v' Lalimpieza es realizada luego de cada recepcion de aceite.

v' Sera realizada por personal de planta o terceros con implementos de
seguridad adecuados para el desarrollo de la actividad.

v El operario utilizara guantes, trajes desechables y botas limpias para
realizar el trabajo de limpieza.

v' Para la limpieza externa se aplicara agua jabonosa posteriormente se
lavan las tapas con una solucion de detergente industrial para retirar
restos de aceite aplicando el rasqueteo con un escobillon, seguidamente
se enjuagara con abundante agua. De igual forma para los soportes del
techo de las pozas se lavara con agua jabonosa.

v' Para la limpieza interna se procede a realizar de manera mecanica
utilizando espatulas, trapos, jaladores y baldes para eliminar los restos
de aceite que puedan estar retenidas al interior. el aceite que pueda
quedar pasara a un reactor para el proceso de obtencion de acido graso.
Para los residuos sélidos que se pueda recolectar se almacenara en
cilindros para su disposicion final. La limpieza exhaustiva se realizara de
manera mensual.

v Posteriormente para retirar las impurezas de los filtros de descarga de

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE

APROBACION:
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acero inoxidable serealizara la limpieza con una solucién de soda caustica
y/o solucién jabonosa realizando el rasqueteo con un escobillén de cerdas.
Posteriormente se enjuagara con la ayuda de la hidrolavadora retirando
restos de cerdas que pueden quedar, y finalizando se dejara secar debajo
del techo de las pozas.

v' Al finalizar la limpieza, las pozas (paredes, techo y piso) se recubren con

una pelicula de aceite para evitar la corrosibn de las planchas. El
recubrimiento se realiza con aceite segun la poza de recepcion, esta
operacion se realiza con producto propio de la empresa en un balde y con
una brocha, al finalizar la limpieza los materiales utilizados son lavados y
almacenados en su lugar de origen.

La limpieza del piso de las pozas se realizara cada recepcion de producto,
con ayuda de un jalador y manipulando el tablero de control para bombear
los residuos liquidos a un reactor para reproceso.

De la misma manera este procedimiento aplicard a la limpieza de las

cachimbas, mangueras de descarga y despacho.

4.3. Limpieza de Reactores

v

La limpieza es realizada después de cada proceso con agua caliente a

presion.
Es realizada por el propio operador de la planta.

El agua de limpieza es evacuada ala Planta de tratamiento de aguas en las
pozas de sedimentacion.
El operario utilizara guantes y botas limpias para realizar el trabajo de

limpieza.

Una limpieza méas exhaustiva es realizada mensualmente, usando
espatulas para eliminar los residuos pegados en las paredes interiores de
las pailas y siendo retirados con la ayuda de baldes. Para esta operacion
intervienen dos operadores utilizado los epps adecuados y facilitar el

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE

APROBACION:
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trabajo por la presencia de serpentines al interior.

v Para la parte externa del reactor se realizard la limpieza con hidrolavadora

para de esa manera retirar polvo o suciedad de los reactores.

v' Los residuos solidos son almacenados en cilindros para su posterior

disposicion por una empresa EO-RS registrada en el MINAM.
4.4. Limpieza de Tuberias

v Lalimpieza de tuberias se realiza inyectando vapor por un periodo de 30 min.

v" Luego se hace pasar aceite por las tuberias por un tiempo de 20 min. Esto
con el fin de que los interiores de las tuberias queden cubiertos con una
pelicula de aceite y de esta manera evitar la corrosion.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE
APROBACION:
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4.5, MONITOREO
QU= ; DONDE TIPODE | FRECUENCI | QUIEN
MONITOREA | <7, ¢COMO? || \vioeon A MONITORE
R A
Rasqueteo 1
Limpieza de Interna, Observacio anillo Mensual
tanques de externa y n/ Limpieza Asistente de
Almacenamien | alrededor | Inspeccién exhaustiva Anual Calidad
to es interior/exteri
or
Interna, - Rasqueteo
Limpieza de externa y Obsir\//amo paredes Mensual Asistente de
Pozas alrededor Inspeccion | Pisosy zona Diaria® Calidad
€s de bombeo
Interna, . Limpieza
Limpieza de externa y Observacio exhaustiva Mensual Asistente de
n/ .
Reactores alrededor L ] o Calidad
o5 Inspeccion Enjuague Diario*
y Limpieza
Limpieza de Externa e Observacio exhaustiva Asistente de
tuberias interna n/ . i Diario* Calidad
vapor
Limpieza de Interna, Observacio Recircular Diario* .
) externa y vapor Asistente de
valvulas y n/ —— Calidad
manifold alrededor | |nspeccion | Limpieza Mensual
es exhaustiva
4.6. Registro
F-PHS-03: Registro de Limpieza de Tanques, Pozas y Reactores.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE

APROBACION:




<

«

PROGRAMA DE HIGIENE Y

CODIGO:

paee SANEAMIENTO VERSION:
REPRESENTACIONES
OLEAGINOSAS VICTORIA SA.C.
ANEXO 03 Pagina 1 de 8
. PROGRAMA DE HIGIENE ¥ SANEAMIENTO CODIGO: F-PHS-03
<Z LIMPIEZA DE TANQUES, POZAS, REACTORES Y |VERSION: D1
- m—— TUBERIAS PEI.Q. 1 de 1

FECHA:
REACTOR N° | TANQUEN® | |
POZAS N° | TUBERIA | |
HORA INICIO | |
HORA TERMINO | |
EMPRESA ENCARGADA | |
RESIDUOS SOLIDOS KG. | |
RESIDUOS LIOUIDOS KG. | |
DISFOSICION FIMAL | |
CBESERVACIOMNES:

DESCRIPCION DE LA OPERACION:
“ESISTENTE DOE CALIDAD JEFE UE GALIDAD

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHAR DE APROBACION

AREA DE CALIDAD JEFE DE CALIDAD GEREMTE GEMERAL 50112023

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE

APROBACION:
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Anexo 20: Evaluacion de proveedores de materia prima e insumos. (propuesta)

1. OBJETIVO

Este procedimiento establece el control y evaluacion de proveedores de materias
primas e insumos del proceso de semirefinado y desodorizado del aceite de ave,
gue se realizara con el fin verificar que las especificaciones de inocuidad del
producto terminado sean las aceptables segun los requerimientos legales y de

nuestros clientes.

2. ALCANCE
Este procedimiento es aplicable a todos los proveedores de materias primas e
insumos del proceso de semirefinado y desodorizado del aceite de ave en la

Representaciones Oleaginosas Victoria S.A.C.

3. DEFINICIONES
Ficha de Evaluacion de Proveedores: Ficha donde se resume y recoge la

informacion necesaria para evaluar coherentemente a un proveedor.

4. RESPONSABILIDADES

Jefe de planta.

v' Responsable de autorizar el procedimiento de procedimiento de control de
proveedores.

v Validar los registros que se originen del presente procedimiento.

v Proponer mejoras al procedimiento.

Jefe de Calidad

v' Responsable de evaluar a los proveedores que ingresen al listado de
proveedores de ROVSAC.

v' Actualizar constantemente el listado de proveedores.

v Informar al gerente de planta cualquier anomalia que se presente durante el

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE
APROBACION:
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procedimiento.

v" Proponer mejoras al procedimiento.

5. DESARROLLO

5.1. Evaluacion de materias primas

v El Jefe de Calidad identificara a todos los proveedores de materias primas
(aceite de ave) en un “Listado de Proveedores” con el fin de tener un control
e identificacion de cada uno de ellos.

v' Todos los proveedores de materias primas ingresaran con los siguientes
documentos de calidad: Certificado de Procedencia, certificado de analisis,
guia de remision, procedencia y documentacion de registro de limpieza de
las unidades cisternas.

v' Los proveedores de materias primas que no puedan proporcionar certificado
de algun sistema de inocuidad implementado o certificado de andlisis de
inocuidad de los lotes comercializados a ROVSAC, deberan ser ingresados
a un protocolo de evaluacion de proveedores, en base a las verificaciones
periodicas, con el fin de evaluar que los pardmetros de inocuidad se
encuentren dentro de los niveles de aceptacion reglamentaria.

v El Jefe de Calidad debera gestionar que las materias primas que no cumplan
con los requerimientos de conformidad sean identificadas documental y
fisicamente, separadas en tanques especificamente para este fin.

v El Jefe de Calidad debera gestionar que las materias primas que no cumplan
con los requerimientos de conformidad sean identificadas documental y
fisicamente, separadas en tanques especificamente para este fin.

5.2. Evaluaciéon de insumos

v Los insumos para proceso de semirefinado y desodorizado del aceite de ave
deberan ingresar con su guia de remision, Certificado de Calidad/ Ficha
técnica y MSDS.

v El asistente de logistica debera verificar la integridad de los insumos.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE
APROBACION:
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v Si el proveedor de insumos no puede proporcionar estos documentos estos

deberan pasar a una evaluacion.

En base a los resultados obtenidos del programa de verificaciones periédicas
de materias e insumos (Favorable o desfavorable), se evaluaran los
proveedores correspondientes y se realizara su validacién. Se realizaré
evaluacion de proveedores una vez al afo.

El jefe de calidad debera registrar los resultados de la evaluacién de
proveedores en el registro “Ficha de Evaluacion de Proveedores de Materias
Primas e Insumos”. Si el proveedor evaluado obtiene una calificacion
insatisfactoria, el Jefe de calidad debera comunicar al Jefe de Planta y
considerar en conjunto la accién correctiva segin corresponda. El Jefe de
calidad debera registrar la inconformidad en la “Ficha de Evaluacion de

Proveedores de Materias Primas e Insumos”.

Responsable de realizar la Evaluacion de Proveedores: Jefe de calidad
Frecuencia de calificacion: Una vez al afio.

Responsable de revision de los registros: Gerente de planta

REGISTROS

v' Formato: Ficha de Evaluacién de Proveedores de Materias Primas.
(Propuesta)

v" Formato: Ficha de Evaluacion de Proveedores de Insumos. (Propuesta).

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE

APROBACION:
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A) Formato: Ficha de Evaluacion de Proveedores de Materias Primas. (Propuesta).
€ CODIGO N® VERSION
q FICHA EVALUACION Y VALIDACION DE PROVEEDORES DE
MATERIA PRIMA
— 01
Fecha de Verificacion: Responsable de evaluacion:
Cuenta con - " Tlenmo de fe!pllﬂlﬂ de los reclamos,
Proveedores Hﬂb;'é::;:mr ?::;:T;; ::ﬁ:.'::;;?::“::: M“""I;:;ﬁ::;“'b" @ lsalicitudes y HT:-:‘::'MM (menora|  Puntos Calificacion Observacion Accion Correctiva
Puntos segun _ o .
iterms: items puntos Cadlificacion | Puntos porcentaje %
Cuenta con HABILITACION SEMASA 4 2 20
(Cartific de i cuidad ultodo
cmoisis el lote recepeionode 2 4 40
Fresentacion de documentos de trazabilidad 2 & &0
Tlempo de respueasta de los reclomos,
solicitudes y documentocion [menor a 12 a8 a0
horas) 2
10 100

Observaciones:

Los proveedores deben tener como minimo un 80% de los puntos.,

Jlefe de Calidad

Gerente General

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA DE

APROBACION:
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B) Formato: Ficha de Evaluacion de Proveedores de Insumos. (Propuesta)
- CODIGO N° VERSION

FICHA EVALUACION Y VALIDACION DE
PROVEEDORES DE INSUMOS

Fecha de Verificacion:

Responsable de evaluacion: Mirella Colchado

Observaciones:

Los proveedores deben tener como minimo un 80% de los puntos.

Cuenta con | Certificado camempo de .
Proveedores permisos de calidad / MSDS respu Puntos | Calificacion Observacion Accion Correctiva
SUNAT analisis reclamos (menor a
12 horas)
Puntos segtn items: items puntos Calificacion | Puntos | porcentaje %
Cuenta con PERMISO SUNAT 4 2 20
Certificado de calidad / analisis 2 4 40
MSDS 2 6 60
Tiempo de respuesta de los reclamos,
{menor a 12 horas) 2 8 80
10 100

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA DE
APROBACION:
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Anexo 21: Procedimiento de evaluacion sensorial del aceite de ave. (Elaboracion

propia)

PROCEDIMIENTO DE LA EVALUACION SENSORIAL DEL

ACEITEDE AVE
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SAC.

OBJETIVO: Establecer un procedimiento para el analisis sensorial y determinar

a calidad del aceite de ave en un rango de aceptacion.

ALCANCE: Aplica para todos los aceites involucrados en la comercializacion y
almacenamiento en la empresa.

RESPONSABILIDAD:

Jefe de Calidad: Es el responsable de verificar el cumplimiento de este
procedimiento en la etapa de recepcion, semirefinado y desodorizado de los
aceites.

Asistente de laboratorio: Es el responsable de cumplir con este procedimiento

y reportar los resultados en sus distintas etapas.

DESARROLLO

Para este procedimiento se eligieron a panelistas con experiencia en el sector
de la refinacion de aceites de origen animal y vegetal, entre ellos trabajadores
de la empresa y/o especialistas externos. Los participantes seran sometidos a
un simulacro del método de analisis organolépticos donde se determiné las
caracteristicas a considerar en la evaluacién sensorial. Asimismo, se capacito

al personal para el desarrollo del andlisis.

Cada panelista ingresé a laboratorio para proceder con el analisis, previamente
se verificd la limpieza e higiene del personal previo al andlisis, se verificd el
lavamanos con jabOn neutro; posteriormente se entregd una muestra (no
aceite) con el objetivo de actuar como neutralizador de las fosas nasales de
esta manera facilitara la mejor percepcion del aroma del aceite de ave. Los
participantes pueden aplicar el tiempo libre su andlisis profundo y registro de la
evaluacion organoléptica.

Se explico el formato de registro y la escala de evaluacion, puntuacion para

cada caracteristica organoléptica se indicé que el panelista tiene como libertad
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de corregir sus resultados.
4.1. Preparacion de las muestras
En esta etapa esta evocada en la preparacion y presentacion de las muestras,
se aplicaran 20 ml de muestra a temperatura de 35° C. Esto con la finalidad que
no influya las condiciones externas del ambiente.
4.2. Andlisis
El panelista realiza una previa evaluacion general con todas las muestras,
seguidamente se procede con el andlisis de cada muestra, teniendo en cuenta
el formato de registro y calificacion por puntuacion de 1 a 5.
4.3. Andlisis del Olor — Aroma
Esta etapa es de mayor importancia, consiste en la percepcion del olor a
primera instancia, por otro lado, se determina si la muestra presenta mejoras
con respecto a la muestra inicial del aceite de ave calificando segun agrado.
4.4. Color
Esta caracteristica se determina aplicando la inspeccion visual al aceite, el color
a requerir es cumplir con la ficha técnica, lo mas cercado a un color ambar-miel.
4.5. Textura
Finalizando se determina la textura del producto a temperatura ambiente,
aplicando el tacto, identificando la sensibilidad y fludez del aceite,
posteriormente se procede a calificar.

5. CALIFICACION: La puntuacion se realizara en una escala de evaluacion de 1 a

5 puntos, siendo 1 de baja aceptacion y 5 de alta aceptacion como parametro de
calidad.




Anexo 22: Calificacion para el andlisis organoléptico

A) Calificaciones para los analisis organolépticos del aceite de ave.

Escala de calificacion de 1 a 5 puntos - Olor

Olor
Calificacion Indicador
1 No agradable
2 Poco agradable
3 Neutral
4 Agradable
5 Muy agradable

Fuente: Elaboracion Propia

Escala de calificacién de 1 a 5 puntos - Color

Color
Calificacion Indicador
1 No agradable
2 Poco agradable
3 Neutral
4 Agradable
5 Muy agradable

Fuente: Elaboracion Propia

Escala de calificacién de 1 a 5 puntos - Textura

Textura
Calificacion Indicador
1 No agradable
2 Poco agradable
3 Neutral
4 Agradable
5 Muy agradable

Fuente: Elaboracion Propia

B) Escala de calificacion de la aceptacion del andlisis organoléptico.

Asignacién %
Excelente aceptacion 80-100
Buena aceptacion 61-79
Regular aceptacion 41-60
Mala aceptacion 21-40
Pésima aceptacion 0-20




Anexo 23: Resumen de produccion con método tradicional.

Producto: Aceite de ave

Método de desodorizado: Actual - Agua caliente

Fecha Proveedor Orden de Ingreso a proceso Salida de proceso
produccion [ Tm % % IP | Anisidina | Tm % % IP | Anisidina | Merma
Inicial H+I FFA final H+I FFA

15/10/2022 | M-SETBG1510 | OF22-54 30.78 3.5 5.10 4.80 | 24.20 29.32 2.4 5.05 4.00 | 25.32 1.460

20/10/2022 | M-SETBG2010 | OF22-55 29.521 | 2.3 4.48 3.50 | 17.81 28.85 2.1 4.52 4.52 | 18.20 0.670

26/10/2022 | M-SETBG2610 | OF22-57 30.98 1.8 8.20 5.20 | 31.20 30.22 2.0 4.21 3.25| 32.20 0.764

02/12/2022 | M-SETBG0212 | OF22-60 30.45 4.2 7.25 3.10 | 18.82 29.53 3.1 4.15 3.10 | 19.98 0.925

05/12/2022 | M-SETMF0512 | OF22-62 30.32 3.8 5.10 2.30 | 15.28 29.05 2.0 4.35 2.28 | 15.12 1.270

07/12/2022 | M-SETBG0712 | OF22-63 29.98 3.1 5.45 2.90 | 14.05 28.93 2.7 4.65 2.70 | 14.32 1.055

Fuente: Elaboracion propia — produccion planta Rovsac



Anexo 24: Analisis fisicoquimicos antes y después del método de desodorizado.

C o
q SEMIREFINADO DE ACEITE DE AVE CODIGO VER’:ION PAG.
ANALISIS FISICOQUIMICOS PARA LA DETERMINACION DE LA CALIDAD DEL ACEITE DE AVE DE INGRESO Y FCALL 1 1
—_——— SALIDA CON METODO DE DESODORIZADO
INGRESO SALIDA
FECHA . %
INGRESO ARepEe CoRICY % H i % H+ % FFA P ANI %H |IMPUREZA | % H+l % FFA P ANI
IMPUREZAS 3
15/10/2022 ACEAI;I—/E DE M-SETBG1510 0.2 22 24 5.05 4.00 25.32 0.1 0.1 0.2 3.92 3.60 22.22
20/10/2022 ACI::A@E DE M-SETBG2010 0.1 2.0 21 4.52 452 18.2 0.1 0.0 0.1 3.77 2.50 14.10
26/10/2022 ACEAI;I—/E DE M-SETBG2610 1.0 1.0 2.0 421 3.25 32.2 0.0 0.1 0.1 3.86 2.80 29.10
2/12/2022 ACI;@E DE M-SETBG0212 0.3 2.8 3.1 4.15 3.10 19.98 0.1 0.1 0.2 3.25 2.00 15.00
5/12/2022 ACIiI;I'/E DE M-SETMF0512 0.6 11 1.7 4.35 2.28 15.12 0.1 0.1 0.2 4.02 1.75 13.50
7112/2022 ACEAI;I-/E DE M-SETBG0712 0.5 22 2.7 4.65 2.70 14.32 0.1 0.2 0.3 3.73 1.40 11.58
—
— |
\
\
\
—
OBERVACIONES:
ELABORADO POR APROBADO POR FECHA DE APROBACION
AREA DE CALIDAD JEFE DE CALIDAD 2/12/2022

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 25: Registro de control del proceso.

L 4

REPFRESENTACIOMNES CHLEAGIMNOSAS.

Representaciones Oleaginosas Victoria S.A.C.

CODIGO:
VICTORIA S.A.C. REGISTRO DE CONTROL DE PROCESO PRODUCTIVO Y PRODUCTO TERMINADO VERSION. O
PROCESO INSUMOS
INGRESO A PROCESO PRODUCTIVO SALIDA DE PROCESO
CALIDAD CALIDAD PRODUCTO
o
LOTEO £ o <Z( o CALIDAD = ED
< o e ° & = =
IDENTIFICACION TIPO DE < << — = =
N° | FECHA REACTOR | 2 | £ « o | = ;] o | 8| 4
DE PROCESO S |2 = = g | 2 n < =8 |lco| z]| 8
PROCEDENCIA Z | 2|z || |2 =] T |2 s z | g 2 Sl =/ 2|2 |8|5|E
o | g | x| =] %x|¢8 2 ® | ® ® 5| 2|3 el = a2l £ 2 | B |5 ©
S| s g 2 el = | = ® g g| = = | 8|8
< a Q 0 =
=l S = & Z @ g
1 15/10/2022 M-SETBG1510 LAVADO RT8 0.65 30 0.5 3.0 [ 5.10| 4.80| 24.20 | 3.0 2.8 5.02 0.71 42 0.2 2.2 | 4.00 | 25.32 | 5.05 - - - - Agua
2 20/10/2022 M-SETBG2010 LAVADO RT7 0.68 28 0.2 2.1 | 448 |3.50( 17.81 | 0.4 1.5 4.52 0.75 48 0.1 2.0 | 452 | 18.20 | 4.52 - - - - Agua
NEUTRALIZADO
3 26/10/2022 M-SETBG2610 LAVADO RT8 0.71 30 1.0 0.8 | 8.20 | 5.20 | 31.20 | 0.8 0.8 4.21 0.78 46 1.0 1.0 | 3.25| 32.20 | 4.21 - - - - Agua
NEUTRALIZADO
4 2/12/2022 M-SETBG0212 LAVADO RT8 0.64 30 0.3 2.8 | 7.25|3.10 | 18.82 | 0.3 2.3 4.15 0.69 50 0.3 2.8 | 3.10 | 19.98 | 4.15 - - - - Agua
NEUTRALIZADO
5 3/12/2022 M-SETBG0213 LAVADO RT7 0.66 28 0.8 3.0 | 5.10 | 2.30 | 15.28 | 0.5 2.6 5.08 0.68 56 0.9 1.1 | 2.28 | 15.12 | 4.35 - - - - Agua
NEUTRALIZADO
6 4/12/2022 M-SETBG0214 LAVADO RT7 0.72 28 0.6 2.5 | 545|290 | 14.02 | 0.3 2.1 5.30 0.76 38 0.5 2.2 | 2.70 | 14.32 | 4.65 - - - - Agua
)
N REPRESENTAC E)
OLEAGINOSAS VICTOR S.A.C
Ing. Teyilor Christians Guevara
JEFE DE CALIDAD JEFE OE PLANTA
NTCIP. 195374 NTCL 241983 N
RESPONSABLE DE VERIFICACION RESPONSABLE DE PRODUCCION OBSERVACION




Anexo 26: Ficha técnica del antioxidante liquido.

Kemin do Brasil Ltda.
KE Rua Krebsfer, 736
Macuco

13279-450,
Valinhos-SP Brasil

tel: +55 19 3881-5700
fax: +55 19 3881-5700

www.kemin.com

CERTIFICADO DE ANALISIS

Valinhos, 06 de Diciembre de 2022.

Certificamos por este medio que el producto RENDOX" T Liquid es de origen
brasilefia. Manufacturado bajo estandares terminantes del control de calidad y atende
a todas las especificaciones de calidad.

Namero del lote: 2211119827 Especificaciones ; Resur::zce!:tsr:e la |
Color Amarillo dorado | Cumple
BHT (%) Min. 19,0 21,19
Densidad (g/mL a 25°C) 0,920 — 0,940 0,935
indice de Refraccién >1,42 <147 1.47

Fecha de Fabricacion: Noviembre de 2022

Fecha de Vencimiento: Noviembre de 2024

KEMIN DO BRASIL LTDA

Gilberto Resende dos Santos
Controle de Qualidade
CRQ IV Regido 04482881

Fuente: Rov S.A.C.



Anexo 27: Ficha técnica del acido fosforico.

Cédigo: HT-A-006.10
> Versién: 03
€\ Quimex HOJA TECNICA e 2022
Pagina 1de 1
ACIDO FOSFORICO
Grado Alimenticio
Identificaciéon del producto ;
Nombre quimico: Acido ortofosférico Nombre comercial: Acido fosférico
Férmula quimica: H3PO4 Ndmero UN: 1805
Procedencia: China Clase: 8 Sustancia corrosiva

Especificaciones técnicas
Parametro Limite inferior

Limite superior Unidad

Acido fosférico (HzPO4) %w/w
H3PO: 0,012 %w/w
Color (Hazen) - 20
Cloruro (Cl) 20 ppm
Sulfato (SO4) 50 ppm
Hierro (Fe) 10 ppm
Metales pesados (como Pb) 5 ppm
Arsénico (como As) 0.5 ppm
Fluoruro (como F) 10 ppm
Cadmio (Cd) 3 ppm
Aspecto Liquido siruposo, transparente y sin olor
Color Incoloro
Tiempo de vida 2 anos a partir de la fecha de produccién

Propiedades

Peso molecular: 97,99 Densidad: 1,678 g/mL a 1,705 g/mL

Punto de ebullicién: 158 °C Punto de congelacién: 21 °C

Caracteristicas quimicas: Corrosivo, muy soluble en agua y al entrar en contacto con élcalis fuertes como
la soda caustica, reacciona violentamente.

Presentacion
Bidones de PVC x 35 kg
A granel

Usos
Producto utilizado como en la formulacién de aditivos para piensos y alimentos como (catalizador

alquilante, control de crecimiento de bacterias en alimentos procesados seleccionados, agente de
floculacion para clarificacion de jugos de azlcar después del proceso de encalado, entre otros),
sustancias intermedias, detergente, productos quimicos de laboratorio, fertilizante, industria de
soldadura, construccién de edificios y obras de construccién, para tratamientos metélicos, entre
otros.

Documento revisado por: Documento aprobado por:
Soledad Barrientos Quispe Yadira Tello Pineda

| Jefe de Control de Calidad y Medio Ambiente Gerente Técnico
Fecha de revision: Fecha de aprobacion:
22.01.2022 22.01.2022

La version impresa de este documento se considera una Copia No Controlada. Es responsabilidad del usuario verificar la vigencia de
este documento antes de su uso.

Fuente: Rov S.A.C.




Anexo 28: Ficha técnica hidréxido de sodio.

COMERCIALIZADORA

M p AN PLEAMAR E.L.R.L.

" Jr. Lima # 1293 —Int. A/ P.J. Florida Baja — Chimbote- Teléf. 043-203021 Entel : 998393608
E-mail: c_pleamar2@hotmail.com

FICHA TECNICA
SODA CAUSTICA ( HIDROXIDO DE SODIO)

Informacién general Propiedades quimicas
Escamas de hidréxido de sodio fabricadas ¢n un Pardmetros Especificaciones
concentracién superior a 99,6 cn basc scca. Eso > 97.5 en base himeda (
contiene no mds de 200 ppm de cloruro como Sosa cdustica como > 99,6 base seca)
NaCl y 200 ppm de sulfatos totales. % En peso de NaOH

M 2 Carbonato como Na : CO »
Se utiliza en una amplia gama de aplicaciones como % en peso <040
reactivo en lu fabricacién de otro sodio
compuestos. utilizados en la extraccién de Sulfato como Na : SO 4
6xido de aluminio de bauxita, en ppm =200
produccién dc jabén y detergente, en textil
industria para la mercerizacion de fibras que permiten~  Hierro como Fe
mayor fucrza tensional y consistente ppm 0
brillo y produccién de rayén viscosa, en
0il yl Perforacién para cl control del pH cn Prueba de sodio L
lodos de perforacién y como bactericida y
eliminador de calcio, utilizado en papel y pulpa Cloruro como NaCl
Industrias, en Industrias ali ias, Petrdleo PetrSleo  ppm =200
Refinacién, elc.
Cobre como Cu +2

Manipulacién y almacenamiento ppm =40
Use equipo de proteccién personal adecuado. Nfquel como Ni +2
Este producto se puede agregar | al agua. ppm =50
o dcidos con dilucién y agitacién constante para
Evite una reaccién exotérmica viol Compl Mang como Mn .
se debe usar ropa protectora. Evitar ppm 40
conmclo.con aluminio. cstafio, zinc y aleaciones Silicatocomo Si0 2
que contienen estos metales. No mezclar con i <20
4cidos fuertes sin dilucién y agitacién para
prevenir reacciones violentas o explosivas Insolubles en agua
(hirviendo y salpicando). No quite ni ppm <2
desfigurar la etiqueta o rétulos de los contenedores. embalaje
Recipi iempre vacios y limpios de todos
residuos antes de agregar el producto para evitar Envasados en bolsas de HDPE de 25 kg y son
potencial reaccién explosiva causada por paletizado
prod y residuo d ido. Retornable

los contenedores deben enviarse de acuerdo con
con las recomendaciones del proveedor.

PROCEDENCIA: KUWAIT

Fuente: Rov S.A.C.



Anexo 29: Certificado de andlisis de la sal alimentaria.

CORPISAC CERTIFICADO DE ANALISIS | N°2023-V

CORPORACION DE INVERSIONES SAC

PRODUCTO: TIPO:
SAL ALIMENTARIA REFINADA FINA YODADA

Fecha : 23/02/2023 ’ N2 Factura: F012-02052

Cliente : REPRESENTACIONES OLEAGINOSAS VICTORIA S.A.C.

DATOS DEL PRODU:!

Empresa Corporacién de Inversiones S.A.C.
Marca Ferrol
Lote 92
Cantidad Sacos / Toneladas 40 Sacosde 25 kg /1TN
Fecha de Produccién marzo - 2023
Fecha de Vencimiento 2 afios
ANA| S MICROBIOLOGICOS RESULTADOS VIGENTES
*Staphylococcusaureus coagulasa(NMP/g) <3
*Salmonella (/25g) Ausencia
* Microorganismos Haléfilas (UFC/g) <10
* Coliformes (NMP/g) <3

2 Frecuencia de andlisis: Por lote

ISIS FISICO QUIMICOS RESULTADOS VIGENTES
* Yodo 33.00 ppm
* Cloruro de sodio (NaCl) (B.S) 99.42 g/100g
* Humedad 0.54 g/100g
* Impurezas insolubles 0.02 g/100g
* Cobre* (Cu) menor a 0.05 mg/kg
* Mercurio® (Hg) menor a 0.05 mg/kg
* Cadmio® (Cd) menor a 0.05 mg/kg
*Plomo*  (Pb) menor a 0.10 mg/kg
* Arsénico® (As) menor a 0.06 mg/kg
* Calcio (Ca) 2224 mg/kg
* Magnesio (Mg) 671 mg/kg
* Sulfatos  (SO.) menor a 0.6 %
* Nitritos®  (NO:) menor a0.015g/100 g
* Hierro® (Fe) 0.494 mg/kg

2 Frecuencia de andlisis: Semestral

METODOS DE ANALISIS
NTP. 209017 n 8.15 1991. 5al. Métodos de Ensayo.
NTP. 209.017 Seccion 8.6 1991. Sal. Métodos de Ensayo.

NTP. 209.017 Seccion 85 Sal. Métodos de Ensayo.

_sv: Method 3050, Vol. 1 4, 1986 Acid Digestion of sediments, Sludges and Soils

Metales totales ICP-OES: EPA Method 200.7:1994. Inductively Coupled Plasma Atomic Emi
r ICP-MS: EPA METHOD 60204 Preparacion de muestra. EPA Method 30514, 2007. Ing
is and oils.

1992, Bienesy Servicios. Métodos de prusba para a determinacion de Cadmio, Arsénico, Plomo, Es
spectrometria de. <ion Atémica.

rometric Method for trace Element Anal
coupled plasma-mass spectrometry. Microw

Water and wastes
assisted acid digestion of Sediments,

Cobre, Fierro, Zinc y Mercurio en alimentos, agua potable y agua

Recuento de bacterias Haléfilas:
microorganisms

Recuento de Staphylococcus aur eus cuagulasapositiva: ICMSF 2da. £d 1983 VoL, 1. parte Il, Método’s pag. 235-238. (Traduccién dela versién ariginal 1978 | reim pr esién 2000, Editorial
Acribia. Método 5 (Técnica del NMP con caldo telurito manilol glisina)
Salmonella: ICMISF 2a. Ed. 1983. Val. 1, parte 1|, pig. 172-176. Pto. 10 [a) y

pendium of Methods for the al Exami of foods. APHA. fifthedition. 2015, chapter 17 pp. 213-217 Halophilic and Osmophilic

77-178 [trad

riginal 1978} reim presion 2000, Editorial Acribia salmonelas

Coliformes: ICMSF 2da. £d. 1983 Vol. 1, Parte 1. Método 1 Pag. 132-134 (Tradh ) reim presidn 2000, € G Técnicadel nimero mas
probable (N1P). Método 1
NTP. 209.017
2 El presente certificado es vdlido en original y sin duras. Es ilidad del usuario evaluar el producto y determinar si es adecuado para su proceso.
(043)-320994 www.cferrol.com Jiron Villavicencio 250.
(043)-322781 ventas.chimbote@cferrol.com Chimbote, Perti

Fuente: Rov S.A.C.



Anexo 30: Resultados analisis organoléptico del aceite de ave.

S - g
<X ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | ©°'%° | version
R ACEITE DE AVE ronee | o
Indicaciones: Estimado (a) participante, para la muestra que usted va a evaluar, encierre con
un circulo o marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5 puntos
segun crea conveniente.
Participante: Nyrel la (D\:,\\M\o Irm rTau\')o\.
Muestra: Cédigo:
NMvestra M2 0 D-AciL (1)
CALIFICACION
OLOR:
1 2 ® 4 5
COLOR:
1 2 3 (3} 5
TEXTURA:
1 2 ® 4 5
ACEPTACION:
1 2 (€] 4 5
OBERVACIONES:
=¥
IMUCHAS GRACIAS!
7N/ = coDIGO I
I ANALISIS ORGANOLEPTICO DEL VERSION
e ACEITE DE AVE e |
'OLEAGINOSAS VICTORIA SAC

segun crea conveniente.

Indicaciones: Estimado (a) participante, para la muestra que usted va a evaluar, encierre con
un circulo 0 marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5 puntos

Participante: Dent 1 88 RNez. A

Muestra: Cadigo:
Hoestna N° A D-SA3L CT6)
CALIFICACION

OLOR:

1 2 3 M 5
COLOR:

1 2 el Ll 5
TEXTURA:

1 2 3 B 5
ACEPTACION:

1 2 3 Y 5
OBERVACIONES:

IMUCHAS GRACIAS!




2 g
T8> ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | “° | version
ol ACEITE DE AVE —
Indicaci Estimado (a) particip para la que usted va a evaluar, encierre con
un circulo o marque con aspa el puntaje que d do en una escala de 1-5 puntos
segun crea conveniente.
[Perticipante: oWy PoRTAL ABURTO
Muestra: Cédigo:
HUSSTR N2 OL N-sA4L (TS5
CALIFICACION
OLOR:
. 2 3 4 ®
COLOR:
1 ® 3 4 5
TEXTURA:
1 2 3 ® 5
ACEPTACION:
1 2 @ 4 5
OBERVACIONES:
IMUCHAS GRACIAS!

. N*
< ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | °®° | vension
-;:E,E.:.‘ - ACEITE DE AVE F-CAL-02 01

Indicaciones: Estimado (a) particip para la tra que usted va a evaluar, encierre con
un circulo 0 marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5 puntos
segun crea conveniente.
Participante: ‘Hacy (ustodw [Vlendoza, .
Muestra: Cédigo:
MUBTRD NS O4 D -AC3L CT2)
CALIFICACION
OLOR:
1 2 ® 4 5
COLOR:
1 2 3 @ 5
TEXTURA:
1 2 3 ® 5
ACEPTACION:
1 2 3 @ 5
OBERVACIONES:
=
IMUCHAS GRACIAS!




; ]
I8 ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | “°*° | vession
uxﬁ%‘uc ACEITE DE AVE F-CAL-02 o

Indicaciones: Estimado (a) participante, para la muestra que usted va a evaluar, encierre con
un circulo © marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5 puntos

segun crea conveniente.
Participante: " iArp ‘i Dep)edo
i i
Muestra: Cédigo;
HogsTrO. N2 4 D-AcapaL / (T42)
CALIFICACION
OLOR:
(22} 2 3 B 5
COLOR:
1 2 ® “ 5
TEXTURA:
1 @ 3 4 5
ACEPTACION:
1 [72) 3 4 5
OBERVACIONES:
|MUCHAS GRACIASI
- w
<D ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | %S |version
" ﬁmﬁ: L ACEITE DE AVE F-CAL-02 01

Indicaciones: Estimado (a) participante, para la muestra que usted va a evaluar, encierre con

puntos

un circulo 0 marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5
segun crea conveniente.
Participante: EY‘:(T C’E? a Q.
Muestra: Cédigo:
Muetn  N202 D-sA3L (%)
CALIFICACION
OLOR:
1 2 3 @ 5
COLOR:
1 2 ® 4 5
TEXTURA:
1 2 3 ® 5
ACEPTACION:
1 2 3 ) 5
OBERVACIONES:
IMUCHAS GRACIASI




n N
< ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | °™° |version
o mm“:‘g.. % ACEITE DE AVE F-CAL-02 01
Indicaciones: Estimado (a) p parala tra que usted va a evaluar, encierre con
un circulo o marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5 puntos
segun crea conveniente.
rParticlpanh: Dewi L}nﬂ@ H(\C\’O(\D
Muestra: Cédigo:
Muesha, N2 D-pcsasl  CH40)
CALIFICACION
OLOR:
1 2 @ 4 5
COLOR:
1 2 @ 4 5
TEXTURA:
1 2 3 ® 5
ACEPTACION:
1 2 @ 4 5
OBERVACIONES: R
IMUCHAS GRACIAS!

g N
&Y ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | “°®° | version
.:-':R:E:. : ACEITE DE AVE F-CAL-02 o1

Indicaci : Estimado (a) particip , para la muestra que usted va a evaluar, encierre con

un circulo 0 marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5 puntos

segun crea conveniente.

T’articlpante: E; gl’]‘ m @[c\ 5 L’(ﬂtM&

Muestra: Cédigo:
Mooiva Ve, seethease D3 a=
CALIFICACION

OLOR:

1 ® 3 4 5
COLOR:

1 2 ® 4 5
TEXTURA:

1 2 4 5
ACEPTACION:

1 2 @ 4 5

OBERVACIONES:

IMUCHAS GRACIASI




o ANALISIS ORGANOLEPTICO DEL | % | yension
b ACEITE DE AVE F-CAL-02 01

REPRESENTACIONES.
OLEAGINOSAS VICTORM 8 A C

Indicaciones: Estimado (a) participante, para la muestra que usted va a evaluar, encierre con

un circulo 0 marque con aspa el puntaje que d do en una escala de 1-5 puntos
segun crea conveniente.
Participante: "Fg\/ loy Cieza (RQuevaro-.
Muestra: Cédigo:
Ne 0L H-seTBRGBGASA0
U—ACSATC
CALIFICACION
OLOR:
1 2 @® 4 5
COLOR:
1 2 0 4 5
TEXTURA

ACEPTACION:
1 2 4 5
OBERVACIONES: _
IMUCHAS GRACIASI
7 o
<X ANALISIS ORGANOLEPTICODEL | °™%° | version
” ;ﬁfﬁ: oo ACEITE DE AVE F-CAL-02 01
Indicaci Esti (a) particip , para la que usted va a evaluar, encierre con

un circulo 0 marque con aspa el puntaje que considere adecuado en una escala de 1-5 puntos
segun crea conveniente.

I . N
Participante: &n& \JC)I"’O.\ Abuto
Muestra: Cédigo:
HM°2  M-SETR62010 D-ADAL Cr=ry
CALIFICACION
OLOR:
1 2 p.& 4 5
COLOR:
1 % 3 4 5
TEXTURA:
1 3 3 4 5
ACEPTACION:
1 )( 3 4 5
OBERVACIONES:
IMUCHAS GRACIASI




Anexo 31: Prueba de normalidad SPSS

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 gl Sig. 0 gl Sig.
% Acidez inicial 161 6 .200° .929 6 572
% Acidez final .292 6 121 .850 6 157
% Impurezas y 242 6 .200° .945 6 .700
humedad inicial
% Impurezas y .254 6 .200" .866 6 212
humedad final
indice de peroxidos 195 6 .200° .967 6 .869
inicial
indice de peroxidos .166 6 .200° .969 6 .887
final
indice de anisidina .218 6 .200" .908 6 424
inicial
Indice de anisidina .316 6 .061 .843 6 .138
final
*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracién propia con SPSS.
Pruebat de student:
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas Significacion
95% de intervalo de confianza de
Media de error la diferencia P de dos
Media Desv. estandar estandar Inferior Superior t al P de un factor factores
Par1 % ACIDEZ INICIAL - % 73000 32551 13289 .38839 1.07161 5.493 5 .001 .003
ACIDEZ FINAL
Par % IMPUREZAS Y 1.96667 64395 26289 1.29089 2.64245 7.481 5 <.001 <.001
HUMEDAD INICIAL - %
IMPUREZAS Y HUMEDAD
FINAL
Par3 INDICE DE PEROXIDOS 96667 63516 .25930 30011 1.63322 3728 5 007 014
INICIAL - INDICE DE
PEROXIDOS FINAL
Par4 INDICE DE ANISIDINA 3.27667 1.15478 47144 2.06480 448853 6.950 5 <.001 <.001
INICIAL - INDICE DE
ANISIDINA FINAL

Fuente: Elaboracion propia con SPSS.




Anexo 32: Metodologias sensoriales para el analisis sensorial que incorporan

técnicas para la medicion precisa por partes de los panelistas.

—_— —
f—'-
a) Pruebas de limites
Umbrales 9 b) Pruebas de Frecuencia
c) Pruebas de error P y otras
Pruebas —
Sensitivas a) Comparacion por pares
] o 4 b Duo-trio. Dliscrimitativas
Diferenciacion ,
¢} Triangular y otras
PRUEBAS  ( g
ANALITICAS —
Pruebas Ordenacidn, gradiente, intervalo,
Cuantitativas h duracién, intensidad
Pruebas Anélisis descriptivo cuantitativo
cualitativas, <  Perfil de sabor
cuantitativas Perfil de textura SPECTRUM vy otras
N
Aceptacion
PRUEBAS Nivel de agrado
AFECTIVAS Y\  Preferencia
Pruebas de uso en casa, entre otras

Fuente: Severiano Pérez, (2019).





