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LA INDUSTRIA ENLATADCRA EN EL TIF 12-A

INTRODUCCION.

A raiz de la aparicién de la fiebre aftosa en México, los Estados
Unidos de Norteamérica prohibieron la importacién en ple de nuestros
ganados, motivando-con ello el cierre de la frontera y creando una
alarma entre los ganaderos del norte ya que hasta entonces este pais
constituia el unico comprador; por otra parte convencidos de la incos-
teabilidad de explotar los mercados del centro de la Repiblica, debido
al dificil transporte de ganados, fue necesaria, como unica solucién al
problema, la creacién de empacadoras en los Estados del norte que vi-
nieron a ser la salvacion de ese importante renglon de la economia
nacional, como lo es la ganaderia.

En este trabajo voy a referirme casi exclusivamente al enlate en
la Empacadora de Sonora, S. A. de C. V. “Sucursal” en Agua Prieta
dependiente de la Matriz ubicada en Hermosillo, y que en la clasifica-
cion oficial tocaron respectivamente el nombre de T. 1. F. 12A y 12, .

"El 10. de Diciembre de 1945 aparecié en el Diario Oficial del' Gu~
bierno del Estado una ley que declara de utilidad publica la creacién
de una empresa industrializadora de productcs ganaderos y que esta-
blece una cuota especial para constituirla. Con el fin de dar principio
a la construccién de d'cha cmpresa industrializadora, .se reunirian diez
millones de pesos, suspendiéndose las cuotas al cabo de cinco afios o Sea
en el momento de reunir diez millones de pesos.

Estas cuotas se establecieron de acuerdo con el numero de cabe-
zas de ganadc que poseia cada asociado, asi en la primera categoria
quedaron comprendidos aquellos que tenfan de 12,500 cabezas en ade-
lante y aue aportaron $125,000.00; en la segunda categoria los de
10,020 a 12,499 cabezas quienes aportaron 100 000.00 y asi sucesivamente
hasta llegar a la 39a. y tltima categoria en la que quedaron comprend'dos
los ganaderos que eran propetarios de 10 a 14 cabezas y que aportaron
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cien pesos.

En’ esta forma quedd constituida la razén social Empacadora de
Sonora, S. A, de C. V.. matriz y sucursal que empezaron a funcionar |
en Octubre del afio 1948, siendo en un principio organismos de expor-
tacién de carne casi exclusivamente enlatada, con dest:no a Lurcpa, por
intermedio de los Estados Unidos de Norteamérica. Posteriormente y
con motivo de la suspensién del plan Marshall de ayuda a los paises
europeos, decayd la demanda de carne enlatada y !as empacadoras
empezaron a exportar carne curada la que utilizaron los americanos
para preparar embutidos principalmente,

Actualmente la industria empacadora tiende a asegurar el consumo
interior elaborando embutidos y enlatados gratos al paladar mexicano,
movimiento que viene a aliviar en gran parte la escasez que de productos
carnicos padece el pueblo mexicano,

Por ctra parte las empacadoras han sido un estimulo para mejorar
ia ganaderia del pais, ya que al ver los ganaderos, las ventajas que re-
porta el sacrilicio de ejemplares de alto- rendimiento, han mejorado su
pie de cria y modificado los métodos de.explotacién y aunque en este te-
rreno hay mucho que desear se ha marcado el cam’no por el cual México
legara a ser a través de la aplicacién racional dé la ciencia veterinaria y
la zoctecn’a, uno de les grandes productores del mundo.

En el casé concreto del Estado de Sonora, la mayor parte del ga-
nado que se sacrifica es Hereford, una minima parte de Ccbit y mestizo
este Gltimo sobre todo en el sur del estado.

Asi mismo las empacadoras en su operacién son fuente de trabajo
para miles de obreros que en la industrializacion y semi-industralizacion
de la carne son ocupados. Como consecuencia del sacrificio de gran can-
tidad de ganado quedan en el pais subproductos de gran importancia
econdmica: tal es el caso de las pieles que afio tras afio se venian im-
portando al pais y que con la creacién de las empacadoras ha disminuido
dicha importacién. Otro subproducto que al igual que el anterior reviste
importancia, es el tankage y sangre desecada, que si hoy la mayor parte
se exporta, algo se queda en el pais y que posteriormente con la inten-
sificaciéon en la explotacién de diversas especies animales tendré que
utilizarse como un valioso a‘:mcnto rico en proteina,
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HISTORIA DE LA INDUSTRIA ENLATADORA.

La conservacion de los alimentos por medio de latas es de desarro-
llo reciente. Los principios elementales fueron descubiertos por Nicho-
las Appert de nacionalidad francesa jhace 150 afios.

Sin embargo, datos al respecto nos dicen que ya desde el tiempo
de Spallanzani (1765) se conservaban alimentos por medio de la apli-
cacion del calor en contenidos cerrado:, pero no fué sino hasta el pe-
riodo de 1795 a 1810, en que Appért descubrié los principios del pro-
ceso.

Muchas de sus normas se observan ain en la actualidad en que la
industria enlatadora ha alcanzado un desarrollo inusitado con el descubri-
miento de nuevos métodos, la aplicacién de la Bacteriologia, la invencién
de gran variedad de maquinaria moderna, etc.

En 1795 Francia se debatia en una revolucién armada y al mismo
tiempo en guerra con algunas naciones europeas; el abastecimiento ali-
menticio del ejército era un problema y se hacia necesaria la pose-
sin de alimentos de facil transporte, de valor nutrtivo adecuado y
sobre tado de larga conservacion. El Directorio ofrecié un premio de
12.000 francos para e! descubridor de alimentos ¢con las cordiciones an-
teriores. Appert, un ignorado par'sino, enterado de la encuesta gand el
premio en 1809 y en 1810 publicé el primer tratado sobre enlate.

En tiempos de Appert las causas de la descomposicitn de la ma-
teria crgénica eran desconocidas, no fué hasta madio s'glo después en
que Luis Pasteur hizo el trascendental descubrim’ ento de los mcrobtos
como los causantes de ella.

- Appert no tenia un instructor técnico pero es evidente que era un
aran experimentador y un observador agudo. El hecho de haber descu-
bierto los procescs del elaiado es considerado como uno de los acon-
tecimientos mas notables.

Las consideraciones que movieron a Appart a sus experimenots no
son muy claras. Appert tenia la conviccién aparentemente basada en en-
sayos y observacién de que el fuego o calor aplicado a los alimentos
encerrados en un contenido impermeable al aire tenian la peculiar cua-
lidad de prevenirlos de la contaminacién.

Usé frascos de vidrio de boca ancha. Ins llenaba de alimentos para,
después de cerrados lo mas hermét'camente posibles - calentarlos ‘en aqua
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Muchos de los postulados de Appert son observados en las moder-
hirviendo. En su texto incluye 50 diversos alimentos enlatados,
nas practicas de enlatados, por ejemplo, él reconocia la necesidad de
observar suma limpieza e higiene en sus operaciones. Hoy en dia co-
nocemos que la limpieza en las operaciones es necesaria para reducir los
organismos de contaminacién de los alimentos que el calor debe destruir.
También reconocia la necesidad de un cerrado hermético.

En 1810 Peter Durand, un inglés concibié la idea de substituir los
vasos de cristal por botes de metal y asi los principios de la moderna
lata de estafio fueron creados. :

William Underwood que vino a América en 1817, establecio la pri-
mera enlatadora en Boston en 1819, usando los procedimientos de Ap-
pert y en el afio de 1820 Underwocd en Boston y Thomas Kenset en
New York, se unieron en la produccién comercial de alimentos enla-
tados.

En 1853, Gail Borden perfecciona les procesos para la manufactu-
ra de leche condensada y enlatada, que vino a llenar una neces dad ut-

gente en la dietética infantil.
' La guerra civil de los Estados Unidos vino aparejada con una gran
demanda por los productos enlatados para el ejército, influyendo en
la gran extensién que alcanzé la industria en el siglo XIX, perfeccm-
néndose los métodos sequidos hasta entonces,

Issac Sclomon ad'cioné cloruro de caicio al agua en que las latas
eran procesadas, elevando el punto de ebullicion de la solucién y como
consecuencia disminuyeron las causas de contaminacién (1874).

A. K. Shriver fué el que invents las retortas cerradas y con ello
fué el precursor de la pract'ca de scmeter a los alimentos enlatados a
altas temperaturas. Este descubrimiento ulteriormente redujo las con-
taminaclones pero sus causas no fueron entendidas hasta que la clencia
de la Bacteriologia fué aplicada a los problemas de la industria.

En 1895 Samuel C. Prescott y Underwced, siguieron el desarrollo
de la contam’nacién de un lote de latas de maiz, de. esterilizacion im-
perfecta. Este trabajo desperté el interés de Russell en Wisconsin y
més tarde inspird los clasicos estudios de Bronson Barlow en lllinols.

- En 1906 es fundado el primer laboratorio para la industria por la
American Can Company y de entonces a la fecha se ha seguido inves-
t’gando sistematicamente para poner a la industria eiatadora en el Ju-
qar prominente que hoy ocupa. -
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GENERALIDADES.

a) Edilicio,

Las empacadoras en México, cuentan con modernos edificios con
todas las ventajas de la ingenieria moderna, solo aquellas que utilizaron
construcciones de plantas que habian quedado en proyecto, precisaron
ciertas modificaciones.

De cualquier manera el edificio debera ser de construcciéon sélida,
con suficiente espacio para todas las operaciones. Los pisos, paredes,
techos, divisiones postes, puecrtas, escaleras y demas partes del esta-
blecimiento e instalaciones anexas, estaran construidas de material apro-
piado y acabado en tal forma que permita su rapida y perfecta limpieza.

Tol.s las dependencias deberan tener suficiente luz natural o eléc-
trica. Los pisos-impermeables y con suficiente declive hacia las alcan-
tarillas. El drenaje, colectores, etc., estardn construidos a prueba de
escape, para evitar la fuga de gases y malos olores,

El local de enlate debera estar separado de bafios y sanitarios asi
como de aquellos departamentos en donde se elaboren productos no co-
mestibles tales como el departamento de pieles, planta de rendimiento
cuarto de fertilizantes, etc.

Los anexos exteriores del establecimiento deberan conservarse cons-
tante aseados y limpios. ET abastecimiento de agua potable sera abun-
dante y con una aprop'ada red de caiierias protegidas convenientemente
para evitar su contaminaciéon, Asi mismo deber4 contarse con suficientes
caflerias de vapor y agua caliente.

Las caiflerias que conduzcan agua no potable deberan diferenciarse
facilmente de las de agua potable y no deberin estar conectadas entre
sf a menos que sea indispensable para proteccion en caso de incendio pa-
ra cuyo caso se instalaran valvulas especiales que impidan cualquier con-
taminacién accidental.

b) Maquinaria y equipo.
Antes de iniciar las actividades en una planta enlatadora es suma-

mente importante asegurarse de que la maquinaria y equipo en general

es suficiente y adecuado para todas las operaciones necesarias, Construi-
dos en forma tal que permitan su rapido y eficaz aseo. No es recomen-
dable el empleo de la madera en su construccién porque las inmundicias
se alojan en las rendijas de la misma, dificultando su aseo.
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Algunas de las maquinas merecen una espeial atencion y deberin
probarse para asegurar su perfecto funcionamiento. De éstas las mas

- importantes son: maquinas selladoras, ca)as para hacer vacio, llenadoras

automaticas y autoclaves.

La maquina llenadora se regula en tal forma para que la lata re-
ciba el peso aproximado del preducto ya que el peso exacto es imposible
y para el objeto se utilizan balanzas de mano accionadas por ob-eros,

En la caja de vacio se revisa el funcionamiento motor, lineas de va-
por, etc. y el ritmo de los engranes que es lo que da la duracidn de la
lata dentro de la caja, pudiendo regularse a voluntad este tiempo, acele-
rando o retardando la velocidad de los engrancs scgin In naturaleza
del producto a enlatar.

Se pondra a funcienar la selladora o cerradora de latas para cer-
ciorarse de que lcs envases quedardn herméticamente cerrado y que no
habra pcligro de contaminacién de la conserva por una deficicnte doble
costura. La moderna doble costura da una garantia plena en el acabado
del bote cuando la maquina funciona bien..

Las autoclaves o retortas deberan probarse sin carga y rwisar to-
dos y cada uno de los aparatos de que consta, valvulas de escape. val~
vulas de seguridad, termémetros, aparato del control de la temperatura,
lineas de vapor, aire, agua, etc.

c) Materia prima,

Al crearselas empacadoras la Secretaria de Agricultura y Gana-
derin exigi6 entre muchos otros requisitos, un estudio econémico-pe-
cuario de la regién donde quedaria instalada la planta para asegurar su
viabilidad. '

Sélo se permitira enlatar carne que haya sido inspeccionada y apro-
bada por el Médico Veterinario Responsable. La inspeccién abarca desde
el examen ante-mértem, proceso de matanza examen post-martem, refrige-
racisn, deshuese, etc. y cuyos detalles no tocaré por tratarse en este tra-
bajo exclusivamente de enlate.

En cuanto a la materia pr'ma que se asocia a la carne, tales como

‘vegetales, condimentos, etc. deberan ser de primeririma calidad.

Uno de los primeros y mas importantes pasos en el enlatado co-
mercial, es una limpieza concienzuda del material alimenticio crudo. Di-
cha limpieza también sirve para reducir substancialmente la cantidad de
microorganismos pues la naturaleza dota de muchos de ellos a los ali-
mentos crudos y si éstos existen en nimeros elevados pueden ocasionar
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una carga pesada para el proceso de calentamiento.

El Responsable vig'lara las condiciones higiénicas del local, maqui-
naria, equipo y utiles de trabajo en general, asi como el aseo personal
de los obreros, los que deberén tener en regla su tarjeta de salud. De-
beran presentarse con sus batas, gorros, guantes, etc, perfectamente lim-
pios. Todos los obreros que tengan que manejar el alimento con la
mano deberan proveerse de guantes; las obreras ademas se sujetaran
el pelo con redes especiales,

d) Envases.

Los envases son fabricados con laminas delgadas de hierro las que
han recibido un baifio de estaiio. El estafio forma una aleacién con el
hierro de la hojalata que la protege contra la accién del aire y la accién
corrosiva de los liquidos que contienen los productos enlatados, A pesar
de las modernas técnicas de fabricacién, la capa de estafio no presenta el
mismo espesor en toda la superficie de la lata, inclusive el microscopio
puede revelar que hay pequefios puntos en los que falta el estafio. Esta
capa de estaiio no debera desprenderse por flexién ni estiramientos con-
siderando que los envases descascarillados son impropios para conservar
los alimentos enlatados. El espesor de la hojalata oscila entre 30/100 de
milimetro a 50/100 de milimetro, para las paredes o cuerpos del bote y
los fondos y tapas gencralmente de 2 a 3/100 de milimetro més gruesos.

La forma de los envases varia grandemente siendo los mas comunes
los cilindricos y los rectangulares; una variante de este ultimo es el de
forma de piramide truncada que se utiliza por algunas enlatadoras con
preferencia para envasar el Corned-beef. Generalmente las conservas de
carne se enlatan en envases cilindricos; los pescados y mariscos general-
mente en envases rectangulares y ovales; en estos dltimos envases se
enlatan los jamones cocidos y figuran la forma del pernil recortado.

Actualmente la industria tiende a normalizar el tamaflo y forma de
los envases para standarizar el empleo de maquinaria, reportando con
ello algunas otras ventajas. En el TIF 12-A se utilizan actualmente Gnica-
mente botes cilindricos y de dos tamafios: latas grandes de 85 milimetros
de didmetro y 110 milimetros de altura con una capacidad de 567 gra-
mos. Botes chicos de 73 milimetros de dismetro y 110 milimetros de altu-
ra con una capacidad de 439 gramos, ‘
ENLATADO. \
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s diferentes pasos de la materia prima al enlatarse varian de acuer-
do con la férmula del producto a enlatar. Seguiré la secuela general.

Del cuarto de deshuese, pasa la carne al local de enlatz por medio
de canoas de lamina las que hacen llegar la carne a el sitio donde se
encuentran las basculas. Después de pesada en tambores galvanizados, se
suben gstos por medio de una grua eléctrica hasta el molino para carne.
La car*xe molida cae a un recipiente de lamina galvanizada en el interior
de la cual gira un elevador en espiral que sube la carne y la depasita en
la mczfladora. En esta miquina se adicionan los ingredientes y demas
alimentos de asociacién. La mezcladora esta provista de aspas que giran
por m&canismo eléctrico mezclando la carne con los ingredientes dichos.
Una vez homogeneizado el producto, se vacia en otro recipiente de la-
mina galvanizada y con ¢l mismo mecanismo del anterior (elevador en
espiral{.‘es depositada la carne en la miquina llenadora de latas, Esta
es automatica, provista de pitones giratorics de descarga por los que sale
la camlé para depositarla que en ese momento ya se encuentra bajo el pi-
tén correspondiente girando junto con él, hasta recibir el peso aproxi-
mado que levara el envase, :

Las latas llegan a la llenadora por medio de un chute que se ex-
tiende desde la lavadora de botes. Es r~quisito indispensable que los
envases lleguen bien limpios y esterilizados por cualquier medio. En el

~'TIF 12;A se lavan con agua calicnte usando para ello maquinas lavado-
ras automiticas. Un obrero coloca las latas en un chute que las llevara a
la lavaciora; las latas en la maquina cambian gradualmente la posicién
horizental que traen para ir tomando la posicion vertical por medio del
mismo chute. En esta posicién reciben chorros de agua caliente a una
temperatura por lo menos de 82 grados centigrados. A medida que las
latas pakan por la maquina van invirtiéndose para desalojar el exceso de
agua y siguen por el chute que las lleva a la llenadora. La lavadora esta
pro'\}istai de un termémetro de mercurio para controlar la temperatura del
agua; ésta se requla por medio de tres llaves: una abre Ia linca de vapor.
"otra la del agua caliente y la tercern la del aqua fria; abiertas hasta el
“grado démantener el agua a una temperatura de 82 grados.

De la méquina llenadora pasan las latas a una mesa metélica en el
“centro dF la cual gira una banda en la que la méaquina deposita las latas
para llevarlas a la caja de vacio. Esta mesa deber& tener una longitud
suficient& (6 a 7 mts.) para que los obreros tengan suficiente espacio
para rectificar el peso utilizando balanzas de mano, antes que los botes
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pasen al proceso de precalentamiento.

La banda metalica central de la mesa lleva las latas hasta el primer
engrane disco giratorio de la caja de vacio. Los engranes en su movi-
miento {colocados uno enseguida de otro) hacen recorrer a la lata todo
el interior de la caja de vacio impulsandolas hasta la maquina cerradora
de botes. El ritmo con que giran cstos discos es lo que da la duracién
de los envases dentro de la caja, pudiendo regularse a voluntad y aten-
diendo a la naturaleza del producto.

Funcion de la maquina de vacio.

Los moderncs procedimientos de la ;ndustria enlatadora, preveen la
exclusién del aire de la lata en el grado mas alto pcsible, asi como la

exclusién de otros gases que puedan tencr los alimentos crudos. En el

bote cerrado, el oxigeno es innecesario y perjudicial y se puede encontrar
ya sca por un mal vacio o porque lo despiden las células del alimento.
Cuando el oxigeno se presenta en botes cerrados reacciona con el alimen-
to y el interior del envase, afectando directamente la calidad y valor nu-
tritivo de la conserva,

Otros gases que como el di6xido de carbono producido por respira-
cién celular también deben ser desalojados puesto que si se encuentran
en cantidades considerables pueden deformar el bote cuando el gas se
dilata por efecto del proceso de calentamiento a que se scmeten todous los
alimentos enlatados .La operacién de extraccién o precalentamiento (ine-
ludible) es la que verdaderamente expulsa los gases de los altmentos cru-
dos y el aire presente en la parte superior del envase,

Para ello el bote ab'erto pasa mecanicamente a través de la caja
de extraccién o vacio en la cual el agua caliente o el vapor son usados
para d’latar e} alimento por medic d°l calor y en esta forma expulsar
el aire. Fl tiempo y la temperatura que debe darsele a este proceso varian
de acuerdo con la naturaleza del producto. En el TIF 12.A se usa el
vapor y la temperatura a que se lleva el interior de la caja es de 87 a 88
arados C., alcanzando el contenido una temperatura de 71 a 72 grados C.
El bote reccrre el interior de la caja en 5 6 6 minutos.

Después del proceso de extraccién el bote es inmediatamente ce-
erado, calentado y enfriado. Durante el enfriamiento la condensacién del
vapor de agua y la contraccion del.contenido calentado, crean el vacio
presentado normalmente en los alimentos enlatados.

En ciertos productos el m'smo efecto es producido precalentando el
producto en recipientes y llznando los botes cuando el alimento esta ca-
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liente para cerrarlo inmediatamente. Aun con otros productos un efecto
de extraccion limitada es producido simplemente agregando al producto
agua hirviendo, jarabe o salmuera. En algunos casos el proceso de ex-
traccién es hecho por medios mecénicos en lugar de usar medios ter-
males. Maquinas disefiadas especialmente son usadas para sacar el aire
y otros gases de los botes, aplicando alto vacio y cerrando los botes al
mismo tiempo. Este proceso es conocido con el nombre de "envasado al
vacio” (vacuum packing) o Geralizing en memoria de F. F. Fitzgerald
el originador del proceso.

Otros dos métodos son usados en ciertos casos especiales y son
“la descarga de gas” y la “descarga de vapor”’. La primera consiste en
introducir al bote, cuando este se va a cerrar en la parte superior, cierta
cantidad de un gas inerte como el nitrégeno por ejemplo. La descarga de
vapor consiste en reemplazar el aire existente en la parte superior por
el vapor cuando el bote se va a cerrar,

Cerrado de los botes,
Los ultimos engranes discos de la maquina de vacio dejan a los
botes en la selladora, Como he dicho anteriormente el método de pre-
_servacién del alimento conocido como “enlate” comprende algunas fases.
Después de que el bote ha sido cerrado pasa al proceso de calentamiento:
el calor mata los gérmenes que vienen en todo alimento crudo y la cerra-
dura del bote lo previene contra la contaminacién. Es facil deducir en-
. tonces que la operacién de sellar o tapar es una de las mag importantes en
esta industria,

Las tapaderas estin situadas en la primera secciéon de la maquina,
colocadas una encima de otra. El envase destapado es autométicamente
conducido a la maqu'na la que se encarga de doblegar la tapa a cada
bote, haciendo lo que en Ia moderna practica enlatadora se llama “‘doble
costura’”,

Primeramente la maquina coloca la tapadera encima del bote; dxcha
tapa tiene una ondulacin o dobladura circular en su borde y en esta on-
dulacién se encuentra un relleno o compuesto que usualmente contiene
‘caucho o goma cuya funcién es asequrar una cerradura permanente y
-perfecta.

~ Puesta la tapa encima del bote la maquina empieza a enrolar
la dobladura de la tapa y el borde del bote hasta quedar herméticamente
-cerrado en doble costura.



La tapa ha sido previamente marcada en realce con letras y niimeros
indicando la fecha, nombre del producto (en clave) y el namero del TIF.,
con el fin de identificar la clasec o férmula del producto enlatado. Esto
lo hace la misma maquina antes de colocar la tapa encima del bote.

La lata cerrada baja por un chute en el extremo del cual un obrero
provisto de un sujetador de mano, ordena las latas en canastas espe-
ciales que posteriormente iran a la esterilizacién,

ESTERILIZACION.

"~ La esterilizacion tiene como finalidad la destruccion de los micro-
bios y sus esporos cuya presencia en el envase cerrado es causa de
alteracién del alimento.

La destruccién de los microbios por el calor no presenta dificulta-
des, pero la industria exige una técuica precisa en la esterilizacién,
rara destruir los microbios sin alterar la palatibilidad de la conserva.

En las conservas de carne se utilizan dos métodos para su este-
rilizacién: coccién en agua hirviendo y coccién a presiébn en autocalve.
a) Esterilizacién en agua hirviendo.

Es el método més antiguo y empleado por Appert su descusbidor.
Consiste en sumergir los botes en un bafio de agua en una caldera
abierta que se calienta por vapor o por fuego d.recto hasta que el agua
alcanza la temperatura de ebullicién (100° C. al nive! del mar). Poste-
riormente con la adicién de cloruros de sodio y calcio, se logré aumentar
el punto de ebullicién del agua y con esta elevacién de la temperatura,
ia esterilizacién fué mas completa. No obstante lo anterior, fueron muchos
los fracasos porque las temperaturas alcanzadas eran insuficientes para
la destruccidén de algunos gérmenes o sus esporos.

b) Esterilizacién en autoclave.

Es el método usado por la gran industria y el tin‘co que da seguri-
dad en sus resultados. La coccién en autoclave se consigue por medio del
vapor o por el agua caliente; uno y otro método tienen sus ventajas y des-
ventajas. En el autoclave de vapor la temperatura se regula facilmente,
su emnleo es econémico, el vapor no perjudica la hojalata, en cambio
el agua cuando es muy calcarea deja incrustaciones, En la ester’lizacion,
por agua hervida el calor se reparte con mas uniformidad, en cambio
el vapor forma corrientes que dan motivo a una distribucion irregular
~ del calor. La purga inicial del autoclave de vapor exige mas cuidado para
evitar la formacién de bolsas de aire.
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Las autoclaves pueden ser horizontales o verticales, En los dos ca-
s0s los botes se colocan en canastas o cestillas metalicas que se intro-
ducen al aparato. Las cestillas son inméviles o tienen segin los ditimos
modelos un movimiento de rotacién que ayuda al calentamiento unifor-
me del bote acortando el tiempo empleado en la esterilizacion.

Los autoclaves estan constituidos por una caldera generalmente de
cobre a cuya abertura se adapta por medio de un aro de goma, una
tapa de bronce. Se sujeta por medio de tornillos articulados provistos de
tuerca gencralmente en alas de mariposa (autoclaves verticales). Cons-
tan de los siguientes aparatos: una llave de purga, valvula de seguridad,
regulador automatico de la temperatura, manémetro y termémetro de
mercurio,

Los autoclaves trabajan con vapor directo {TIF 12-A) o por vapor
engendrado en el mismo aparato. El calentamiento por vapor directo se
hace mediante un tubo dividido en dos ramas formando un cerco alre-
dedor del fondo (autoclaves verticalcs) o un tubo que recorre todo el
fondo del aparato (autoclaves horizontales). Estos tubos tienen gran can-
- tidad de orificios para dar salida al vapor.
~ En el TIF 12.A se cuenta con 6 autoclaves de tipo horizontal se-
miautomaticas y accionadas con vapor directo que viene desde una calde-
ra situada en la planta de rendimiento.

Cada autoclave esta equipado de:

- L.=Un termémetro registrador y regulador de la temperatura. El
termémetro marca la arafica de la temperatura en vn disco de papel co-
locado en el aparato, Este disco tiene una escala de temperatura de 65.6°
C. a2 13222 C. (de 150 a 2707 F.) marcados progresivamente del centro
a la periferia. En su circunferencia estan distribuidas las 24 horas del dia
divididas en cuartos de hora. El disco gira impulsado por un relsj y una
manecilla con tinta roja va marcando la temperatura del interior del auto-
clave. El disco puede usarse para varios cocimientos en el dia y una vez
terminados éstos, se auita el disco y en cada grafica se anota el nombre
del producto procesado, nimero de lote nimero de autoclave y fecha.
Fl Médico Veterinario Responsable después de enterarse de las graficas,
firmara el reverso para indicar su aprobacié.n



2.~Linea de agua fria.

3.~ Linea de vapor.
. 4.=Linea de aire.

5.~ Valvula para purgar el aparato,

6.—Un manometro graduado en 60 libras de presién,

7.—Un termémetro graduado de 65.6° C. a 132.2° C, (de 150 a
270¢ F.). A la derecha de la columna de este termémetro, hay una
escala que indica libras de presién, coincidiendo el 0 de la presion
con el 2100 F. (98.9¢ C.) del termémetro,

8.~ Valvula de descarga del agua.

9.—Vilvulas de 1/4" en namero de 4 y distribuidas en la parte su-
perior, dispuestas con el fin de evitar la formacién de bolsas de aire. Ge-
neralmente estas valvulitag se dejan abiertas durante el proceso,

10.—~Valvulas en nimero de dos y situadas al lado de la puerta, sir-
ven para conacer el nivel del agua en el momento de enfriar las latas,
Funcionamiento, .

A medida que las latas scn cerradas, se depositan en unas canastas
de fierro que presentan multitud de perforaciones circulares con el objeto
de que el vapor tenga libre acceso alrededor de los botes, Entre el ce-
rrado y la esterilizacién no deberén pasar mas de 45 minutos porque los
nérmenes aiin presentes, aprovechando la temperatura de! contenido em-
plezan su desarrollo. A cada canasta se le pone una etiqueta en la que

«e anota la fecha, nimero de lote y nimero del autoclave en donde se

nrocesaran. Cada canasta tiene una capacidad de 800 latas grandes y
1200 latas chicas. teniendo las autoclaves una capacidad para 7 canastas.
- Una vez cargado el aparato, se cierra herméticamente la puerta para

evitar escapes de vapor y accidentes. '

2.—Se porne el aparato marcador y regulador de la temperatura a
los grados de calor a que se llevara el cocimiento,

3.~ Se cierran las valvulas del agua v del aire.

4.~Se abre la valvula del vapor y la valvula de escape.

5.~Se espera a que la temperatura suba a 210° F, (989° C.) y 0

libras de presién para cerrar la valvula de escape. Cerrando ésta, la

presién empieza a subir rapidamente. Se vigila que la temperatura y la
presién suban parejas hasta alcanzar la temperatura a que se ha gra-
duado el regulador. Una vez que la temperatura ha llegado a su limite,
el termémetro marcador y regulador la mantiene por el tiempo necesa-
diendo a la correlacion que existe entre la presidn y la temperatura,
rio, Algunos préacticos acostumbran gquiarse por el mandmetro aten-
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diendo a la correlacion que existe entre la presién y la temperatura,
dicha practica no es recomendable porque en determinadas circunstan-
cias la correlacion se pierde, como sucede en el caso de una purga defi
ciente.

Cuando un cocimiento ha alcanzado el tiempo requerido se pro-
cede como sigue:

1.~Se cierra la valvula de vapor.

2.~Se abre la valvula del agua fria.

3.—Al entrar el agua hace bajar la presién interior del autoclave
por efectos de condensaciéon del vapor. Como la presién no debe bajar
hasta que el autoclave ha sido llenado de agua o mejor dicho a medida
que se enfrian las latas, para mantenerla se abre la valvula del aire. Si
la presion baja cuando las latas estan calientes, hay peligro de que ex-
ploten debido a la presion interior de los botes., Con el enfriamiento
el vapor presente en el interior de la lata se condensa y la presién muere,
por este motivo también debe vigilarse que la presién del autoclave no
suba porque puele abollar los envases.

4.—~Lleno el autocalave de agua se cierra la valvula del aire y la
de! agua, dejando que la presion baje por si sola y une ez que el ma-
németro marque el cero, se abre la valvula de escape de aire y del agua
para que ésta abandone el aparato.

Para que el enfriamiento sea perfecto es necesario llenar dos ve-
ces el aparato de agua. Las latas después de enfriadas deberan sacarse
del autoclave para que al secarse se evite la oxidacion de la hojalata.

El tiempo y temperatura requerida en la esterilizacién varian de
acuerdo con la naturaleza del producto y el tamafio del envase. A con-
tinuacion menciono los factores que se deben tomar en cuenta en la es-
terilizacién.

1.—~PH.~Desde el punto de vista de la esterilizacién los alimentos
han sido clasificados en: a) alimentos acidos (ph menor de 4.5) entre
los que se encuentran las frutas tomate, etc. y sus jugos: b) alimentos
poco 4cidos (pH arriba de 4.5) y entre los que se encuentran la mayo-
ria de los vegetales, leche, pescados y mariscos y los productos de car-
ne,

Los esporos o “semillas” de las bacterias nocivas pueden o no ger-
minar en los alimentos acidos o son facilmente destruidas con una tem-
peratura relativamente baja. No se puede decir lo mismo tratandose de
alimentos poco &cidos como la carne enlatada en cuyo medio los esporos
tienen una gran resistencia a la temperatura. De lo anterior se infiere
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que el pH es un factor importante en el proceso de la esterilizacion y que los
productos carnicos de los que trato en este trabajo, exigen una tem-
peratura mas alta que los productos acidos. Para hacer mas patente la
importancia de la 4cidéz citaré el experimento de Weis con el esporo
botulinico. El esporo botulinico. es destruido en 10 minutes a una tem-
peratura de 100° C. en una solucion de pH 3.16 (solucién citrica al
2 %) y en 90 minutos en una solucién neutra con la misma tempera-
tura, .

.2~ Niimero de gérmenes presentes en el producto.—~Mientras menor
sea ¢l numero de gérmenes o esporos presentes, menor serd el tiempo
empleado en destruirlos; por eso el producto debera llegar al proceso en
condiciones higiénicas irreprochables.

EXPERIMENTO DE BUNGER.

Concentracién de esporos Tiempo necesatio para su
por centimetro cibico. destruccion a 100° C,
40,000 12 minutos.
-3,800 10 "
44C L
130 7 "

3.—~Grasa de! alimento.—~Es un hecho comprobado que la carne
de cerdo por sgr més rica en grasa tiene mas esporos; la grasa dificulta
la destruccién de los esporos por el calor. - e

Experimento de Lecher.~Los esporos sembrados en caldo de higa-
do son destruidos a la temperatura de 1209 C. en 5 o 6 minutos, Los
' mismos esporos sembrados en tocino a la temperatura de 125° C, se des-
truyen a los 25 minutos.

Las carnes especiales para enlatarse son magras, la que en la cla-
sificacién estadounidense para canales de bovinos corresponde al grado
Canner (enlate), Cuando en una enlatadora hay necesidad de trabajar
con carnes grasas, éstas deberén ser desprovistas del exceso de grasa.

4.~Consistencia del alimento.~El calor se transmite por conduc-
¢ién y por conveccién, La fisica nos ensefia que hay cuerpos buenos
conductores y malos conductores del calor. Sabemos que la hojalata es

buena.conductora del calor, igualmente entre lkes alimentos buenos con-
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ductores se encuentra la gelatina, en cambio la grasa y carne son malos
conductores de el calor.
Tomando como unidad al aire tenemos:

Aire 1
Hueso 4.4
Tejido muscular 2.5
Tejido adiposo 1.38

Mediante la conduccién el calor se transmite xolecularmente y
por conveccién se transmite mediante liquido o gas. Un fluido calen-
tado tiende a dilatarse, disminuye su tensién y se eleva a las capas su-
periores; en esta forma se establecen corrientes térmicas en toda su
masa, La trasmisién por conduccién es mucho més lenta; por este mo-
tivo las conservas sdlidas necesitan méas tiempo para su esterilizacién
que las conservas dé¢ carne en liquidos.

5.~Temperatura inicial.—El bote se calienta en tres tiempos: a)
el calor es primeramente absorvido por la periferia, b) el calor sigue hacia
el centro y ¢) hay una fase en que todo el contenido del bote tiene la
temperatura de! autoclave. Se llama temperatura inicial a la temperatura
que llevan los envases en el momento de in'ciar el proceso. Este tempera-

. tura es la que recibieron los botes en la fase de precalentamiento en la

caja de vacio, menos la que pierden en el lapso que existe estre el cerra-

. do de! bote y su esterilizacién. En ¢l proceso de esterilizacién se aprovecha

este calor acortando con ello el tiempo, uno de los motivos por el cual el
bote no deberd permanecer mas de 45 minutos antes de esteril zarlo
6.~Tamaiio del bote. El Tiempo de pentracién dgj calor es mayor
mientras méas grande es e} envase,
. 7.~Temperatura altas.—~A temperatura méas elevada la accién es-
terilizante es mas rapida. asi una esterilizacién a 120* C. es cien veces
mas rapida que a 100* C. La moderna industria utiliza el método de
temperatura alta y tiempo corto sin embargo, la temperatura alta debe

- ser limitada atendiendo a la conservacién del gusto de la conserva y

a la resistencia del envase. A una temperatura de 116 grados, la pre-
sién interior del bote es de 1.7 kilogramos y admitiendo una aumento
de 50 gramos por cada grado de temperatura de mas, se tiene a 120°, C.
una presién interior de 1.9 kxlogramos. limite de la resistencia del en-
vase.

Atendiendo a los factores anteriores y ademés al gusto de la con-
serva, el TIF 12.- A somete a los productos elaborados a la temperatura y
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tiempo siguientes: : : T
Nombre del producto. Capacidad del  Tiempo de este: Temperatura.

envase. rilizacion, I

Carne con salsa 567 gramos 90 minutos, 122¢C. 252° B.

Carne con salsa 439 95 " 115°C. 2400 B.

Carne con chile 567 .. 920 " 122:C. 252° B.

"~ Carne con chile 439 95 " 115°C. 240° F.
Corned beet 567 ., 195 " " "
Corned beef 439 180 . " "
Guisado de res 1439 " 95 v " "

Corned beef hash 439 95

Enfriadas las' latas se someten a inspeccion para eliminar los

envaces anormales: latas con grietas, golpeadas, sobrecargadas, etc
Debe asi mismo comprobarse el grado de vacio valiéndose para el ob-
jeto de un buen “medidor de vacio”, aparato indispensable en una en-
latadora.
‘ Las latas defectuosas se abrirdn para volverlas a enlatar inmediata-
b - mente; en caso de que no pueda hacerse en el momento, pueden guar-
: darse a una temperatura no mayor de 3.3 grados centigrados para en-
latarse posteriormente. '

MICROBIOLOGIA ALIMENTICIA.

La causas de contaminacién maés frecuentes de lag carnes se pro-
ducen durante los diferentes operaciones de la preparacién del alimento
a enlatar; manejo de la carne por los obreros, recipientes y méquinas
sucias, adicién de ingredientes contaminados, etc. La observancia de
la més extricta higiene evita que el producto lleve al calentamiento un

. exceso de microrganismos.
Es sabido que los microbios exigen seiialadas temperaturas para
su desarrollo; en general la vida microbiana se desarrolla entre los 20
y 40 grados centigrados sin embargo hay gérmenes que crecen a tem-
peraturas mas bajas y mas altas de las sefialadas. Existen gérmenes que
viven a temperaturas de 5 y 10 grados C. (rigé6filos o criégenos) y
gérmenes que vegetan a temperaturas de 50 grados C. (terméfilos).
Este conocimiento es de gran .importancia para la industria enlatadora.’
~ Estsd demostrado que las altas temperaturas destruyen la vida de los
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microbios; si temperatura de 60 a 65 grados destruyen la mayoria de
los gérmenes, hay especies que producen esporos o sea formas de re-
sistencia al medio adverso y que en el caso del calentamiento hay que
alcanzar temperaturas superiores a 100 grados C. para su destruccion.

En la contaminacién de lag conservas intervienen dos gripos de
gérmenes :los terméfilos y los maséfilos.

a) Terméfilos.—Tienen la temperatura 6ptima de crecimiento a
los 55 grados C. y en las conservas de carnes sélo interesan los anaero-
bios que producen o que no producen anhidrido sulfuposo. Hay un
grupo de microbios acendantes que atacan a los hidratos de carbono
s'n producir gases, pero alteran el gusto del poducto; los gérmenes
de este grupo son econdmicamente muy importantes principalmente en
las conservas mixtas que contienen productos feculentos; de menor imn-
portancia en los enlatados de carne pura por su escasa riqueza en prin-
" cipios hidrocarbonados. El tipo del grupo acendante es el Bacillus stea-
~ rothermophilus, descubierto por Donk (1920). Esporula y es anaerobio
facultativo, vegeta a los 50 grados resiste un méximo de 75 grados y
un minimo de 45 grados. Fué aislado de las conservas alteradas de ju-
dias y habichuelas verdes, habita en el suelo y en el polvo, como no pro-
duce gases falta ¢l abombabiento en las latas.

Entre los terméfilos que no producen anhidrido sulfirico tenemos
el Clostridium termosaccharo lyticum, descubierto por Mo. Clung (1935).
Se cultiva de 55 a 62 grados C. es anaerobio y produce esporos, des-
tructor del azicar y productor de grandes cantidades de gases (car-
bénico e hidrégeno), por lo tanto produce abombamiento de las latas.

Los terméfilos que producen anhidrido sulfuroso tienen gran im-
~ portancia; su presencia determina el olor desagradablz que hace repug-

nante el consumo del producto. La especie tipo es el Clostridium ui-
trifincans descublerto por Werrkman y Weaver (1927), es anaerobio y
crece a 55 grados centigrados,

b) Meséfilos.~Son los gérmenes mis graves de las conservas, anae-
robios y producen esporos; tienen su temperatura éptima de crecimiento a
37 grados, pueden vivir entre los 20 y 50 grados. Estos gérmenes habi-~

- tantes del medio ambiente, de ahi su nombre, producen esporos muy re-

sistentes que se encargan de perpetuar la especie. En el grupo proteoli-
“tico llamados también putrefactivos, se incluyen los gérmenes mas pe-
ligrosos: CI. botulinum, Cl. sporogenes, bifermentans, En el grupo sa-
~carolitico figuran el Cl. pasteurianum, el CI. welchii,
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El mas peligreso de todos es indudablemente el Cl. botulinum que
cetermina en el hombre tna grave intoxicaciéon con trastornos nervio-
sos de orden paralitico: botul'smo. Se encuentra normalmente en la
tierra, legumbres, frutas y en el polvo etc; el bacilo resiste muy poco al
calentamiento pero en cambio el esporo es muy resistente: 6 horas a
100 grados y 10 minutos a 120 grados. Este bacilo o su esporo llega
a la carne por ¢l polvo, excrementos, ctc.; si la esterilizacion es deficien~
te, la conserva contaminada intoxica al consumidor, Realmente el CI.
botulinum no produce alteracidn manifiesta en las conservas; éstas co-
rren a cargo de otros microbios, los anaerobios putrefactivos: Cl. spo-~
rogenes y putrifucum, B. subtilis, Bact. proteus, Colibacterias. General-
mente cstos microbios producen una putrefaccién con desprendimienti
de gases malolientes,

INCUBACION.

La incubacién consiste en lNevar la carne enlatada a la temperatura
Gptima de crecimiento de la mayor parte de los gérmenes: 36 a 37 gra-
dos centigrados. Para ello las enlatadas deben contar con un cuarto
especial en donde se instala un calefactor eléctrico provisto de un
control automatico de la temperatura; un termdSmetro marcador hara
las graficas de la temperatura en un disco de papel semejante al emplea-
do en los autoclaves. En esta forma ¢l Méd'co Veterinario Responsa-
ble podra hacer las observaciones y cerciorarse de que las latas han sido
incubadas a la temperatura requerida.

De cada canasta del lote esterilizado se toma una lata marcandose
con el nimero del lote, nimero del autoclave y fecha. Debidamente
marcadas se colocan en los estantes acondicionados en el cuarto incuba-
dor en donde deberan permanecer por un lapso no menor de 10 dias a
una temperatura de 36.6 grados C. Si en este término no se aprecia
abombamiento en las muestras, se aprobara el lote esterilizado. En ca-
so de abombamiento se localizara el lote correspondiente a la lata in-
flada del que se someteran nuevas muestras a la incubacién; si repite
la anormalidad, se decomisaré el lote integro después de comprobar que

" el trastorno es debido a baja esterilizacion,

Si la enlatadora no cuenta con cuarto incubador, el Responsable

puede retener las latas por el tiempo que el juzgue necesario; asi mismo
‘puede autorizar el envio de carne enlatada antes de terminar el periodo

de incubacion reglamentario, pero en caso de que la incubacién acuse
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latas abombadas, detendra el lote o lotes correspondientes donde quie-
ra que estos se encuentren para someterlos a una nueva inspeccion e
incubacién si es necesario,

a) Inflamiento.—El inflamiento de las latas es debido a la produc-
cién de gases por microrganismos presentes en log botes ya sea por
baja esterilizacién o por contaminacién a travez de una grieta. Cuando un
nimero considerable de latas se infla rép:damente después del proceso,
con falta evidente de rendijas y siendo el vacio bueno, es seguro que
el trastorno es debido a una mala esterilizacién del producto. Las latas
del mismo lote si se colocan a temperaturas de incubacion generalmente
desarrollan inflamiento. El inflam‘ento debido a deficiente proceso de
esterilizacién se desarrolla en poco tiempo dentro de 2 a 10 dias, si la
temperatura del cuarto incubador es adecuada, pero puede ser que se di-

late hasta por algunos meses si el cuarto es frio,
' El inflamiento puede ser tan moderads que solamente se descubra
en el extremo de la lata o tan fuerte que cause su reventamiento. El
gas es principalmente d'6xido de carbono asi como otros gases malolien-
~tes mezclados con él: 4cido sulfidrico, hidrogeno. El producto esta
‘més o menos decolorado y es nocivo como alimento.
b) Examen de la lata.~Para el examen de la lata se sequira la
secuela siguiente: ‘
1.—Observar si la lata estds o no abombada,
2.—~Se examinari la etiqueta para apreciar la presencia de man-
“chas del producto,
3. ~Después de quitar la etiqueta se examina la hojalata para bus-
_car golpes, grietas, ruptura de la costura orificios, etc.
4,~Si la lata estd abombada se le hara un orificio en la tapa 2o-
niendo cuidado de apreciar si sale gas y olor.
. 5.~Se quitard la tapa y vaciard el contenido en un rec’piente. Se
exam'na el interior del envase y-la parte interna de la tapa para apre-
“clar la integridad del bafio de estafio, manchas, etc.
6.~Se examina el producto' aspecto, consistencia, color, olor, sa-
“bor.
_7.~Se coloca -un pedazo de papel tornasol en el producto para co-
nocer su pH (4cido o alcalino).
"~ ¢} Pruebas de laboratorio.~Presencia de amonlaco y metales pe-
sados, : .

=30 —~




-

Material: capsula de porcclana, embudo de cristal, papel filtro,
agitador, 3 tubos de ensaye, papel tornasol y el aparato de Kipp.

Substancias: muestra del producto, agua destilada, reactivo de Ness-
ler, trozos de pirita y acido sulfirico.

a) Presencia de amoniaco.

Se deposita en la capsula de porcelana una porcién del producto
y 4 partés de agua destilada. Se macera bien y se filtra, recibiendo el
filtrado en los tres tubos de ensaye.

En uno de los tubos con filtrado se ponen dos gotas del reactivo
de Nsslar (yoduro de potasio y mercurio) en solucién alcalina, Si hay
amcniaco, el reactivo de Nessler forma en el producto un precipitado
anaranjado obscuro.

b) Presencia de metales pesados.

Fundamento: el &cido sulfhidrico precipita los metales pesados en
forma de sulfuros.

Técn'ca: en la camara intermedia del aparato de Kipp se colocan
unos trozos de pirita (sulfuro de fierro). Por la parte superior del
aparato se deja caer un acido fuerte (H.SO,) hasta bafiar completa-
mente la pirita. Inmediatamente se empieza a formar acido sulhidrico
{H.S) quc escapa en forma de gas por un tubo de hule conectado al
aparato. En un tubo de ensaye que contiene el filtrado del producto.
se introduce el tubo del aparato de Kipp y se deja burbujear el 4cido
sulfhidrico en el filtrado. :

Si se forma en .el fondo del tubo un precipitado negro, es indicio
de que e! producto tiene plomo; si el precipitado es café obscuro, indi-
ca la presencia de estafio (sulfuro de plomo: negro; sulfuro de estafio:

" café obscuro).

ETIQUETADO.

El etiquetado se hace a méiquina siendo una operacién muy rapida;
las latas son colocadas por obreros en un riel que las lleva a la méaquina.
En una seccién de ésta, gira una polea con varias cejas, la mitad de
la cual estd dentro de un tanque de trementina. La lata al pasar por
encima de la polea recibe en toda su circunferencia varias estrias de
pegamento de las cejas de ia polea. Las etiquetas colocadas posterior-
mente a esta seccién, son embadurnadas de goma en su cabecera pos-:
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terior por medio de un resorte banda que trae la goma de un tanque
anexo. La lata con la goma que recibe de la polea, levanta la etiqueta de
su extremo anterior cubri¢ndose con ella y con la goma de su cabecera
postericr se pega a la cabecera anterior.

Las etiquetas son de papel litografiado y su inscripcion debera a
"justarse al Reglamento Oficial para la Industrializacién de la carne en
el que se estipula que los establecimientos TIF no podran usar en los
envases etiquetas comerciales que sirvan para identificar la procedencia,
clase y cantidad de sus productos e ingredientes que intervienen en su
elaboracion, que no hayan sido aprobados por la Secretaria de Agricul-
tura y Ganaderia. Para ello los establecimientos remitiran a la Secre-~
taria para su estudio, las muestras de etiquetas por utilizar. acompafia-
das de un escrito en que se detalle el producto, asi como los envases usa-
dos. Para su aprobacién deberan expresar ¢l nombre exacto de la clase
del producto, peso y tanto por ciento de los ingredientes que intervie-
nen en su elaboracién, nimero oficial del establecimiento, direccion.
inscripcién de “Inspeccionado y aptobado . México. y el niimero del
registro oficial del producto.

Las etiquetas comerciales podran ser impresas en idiomas extran-
jeros, s‘empre que aparezca su traduccién en espafiol. No deberan poner-
se en las etiquetas impresos. palabras, signos, pa‘sajes que den una
falsa impresién o indicacion de origen o calidad del producto.

Los productos alimenticics envasados que por sus caracteristicas se
asemejen a otro t‘po de productos determinado ya conocido, llevaran
impresa la palabra ‘‘imitacion”.

Las cajas de cartén en que se empacan las latas deberdn marcarse
con el niimero de lote a que corresponden para fines de localizacién en
caso de que la incubacién acuse anormalidad en un lote determinado.
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ALMACENAMIENTO.

Los productos enlatados con todos los requisitos de la técnica
moderna, pueden durar muchos afios en perfectas condiciones higiéni-
cas en forma ordinaria de almacenamiento. Sin embargo es de impor-
tancia comercial procurarle un almacenamiento adecuado para pre~.
venir anormalidades.

Los alimentos enlatados deberan guardarse en un lugar frio y se-
co. El almacén deberd permanecer siempre seco para prevenir oxida-
ciones en las latas, que se manchen las etiquetas y que se debiliten las
cajas de carton.

. Bxcluyendo la lluvia. y escapes de vapor, es necesario prevenir Ja
transpiracién de las latas debido a la condensacién de la humedad at-
mosférica, procurdndoles uxa temperatura por abajo del punto de con-
densacién. Para evitarlo las puertas y ventanas deberdn permanece:
cerradas cuando la humedad del medio ambiente sea alta y sélo se abri-
rén cuando ésta baje, Un almacén frio es deseable para todos los alimen-
tos enlatados pero sin llegar a la congelacién.
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F ORMULAS DE PRODUCTQS ENLATADOS EN EL TIF 12- A.

ot n)f‘fug(

carne con salsa. Reg XII-A4 Grc.vy (salsa)

carne 70 % Harina FRESL R Gey
‘Agua 20 % Sal R 3%
Gravy 10 %  Pimienta SN
! Colorante al caramelo ! <% %
HILIEGS :
Carnitas. Reg. XII-A-3 ¢ == ¢~ .
“os. \Carne cabeza 2.5 % “F
- * . Corazén 2295 G U0 A
- Lengua 22.5 %
Menudos ' 2.5 % ;
(;ravy 10.0 4 et
s e “‘."’ ,C;‘ne con chx}e R(,g Xll-A-lO
Cane 30 l%
e 4 Pupa e e 3019
. _I~" pgua §on e P ‘ ‘30]%
- ,Manteca de ce:do o 27%” '
" Harina., " . "v.“' ’ l 15
A;o en polvo

',Chlle colqrado B

A

Came'cocnda ( 20 mmutos a 91“ (ol )
..Sal. corned, beet.G.. B Umt. 228

Corned beef Ash Reg Xl!—A Il

NOATEN DT

[T

Came comda ( 20 mmutos a 9l° C. )
. Papacacida, (5 minutos a 91° C )
Cebolla cruda )
" Sal

Pimienta




Guisado de res .Reg. XII-A-9

Carne {*esca 18.69%
Agua 16.83%
- Dapa ' , 15.82%
Zanahoria \ 14.95%
‘Tomate sin céascara 9.34%
Manteca de res - 5.42%
Cebolla - 5.35%
Garbanzo o 4.67%
Manteca de cerdo 3.92% .
Harina 1.86%
al _ 1.17%
Dimienta , | 0.18%

vIAS DE COMUNICACION Y MERCADOS

La planta empacadora de Agua Prieta se encuentra ubicada en el
cwtremo N E del estado de Sonora, en zona pricticam+nte aislada del
resto de la entidad, siendo frontera con la Ciudad de Douglas, Arizona
E. U. A. El ferrocarril de Nacozari, un ramal de Agua Prieta a Naco-
zari de 125 kilémetros de extension constituye la via de comunicacién
prin=ipa’ “sniro ¥ la zona. Aparte de este ferrocarril solamente sz cuen-
ta con caminos vecinales de terraceria en condiciones requlares de tran-
sito. Para recibir o enviar carga al resto del pais, es m:nester usar la
terminal del Perrocarril del Pacifico de México en la ciudad fronteriza
de Naco, Son. distante 45 kilometros de Agua Pricta y unidos por un
camino de terraceria .

Como las transacciones comerciales de esta p!anta son en casi su
totalidad con el vecino pais del norte y con los paises europzos el trans-
porte de los productos se hace utilizando las vias de comunicacién de
este pais. Los embarques a Europa se hacen utilizando los puertos de
Corpus Christi, Texas y el puerto de Galveston. , :

Las empacadoras TIF al principio de sus operaciones elaboraban
exclusivamente productos enlatados cuyo comprador era la Comod: ty '
~ Credit Corporation que los exportaba a los paises europeos. '
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Produccién del TIF 12-A, L T , | .

1848-49 10,774,023 Lbs,
1949-50 3492378 :
1950-51 No hubo operaciones.
-951-52 400,000 Lbs,
1952-53 479,179 .,

Como se aprecia la produccién mayor corresponde a las operaciones
1948-49 y 1949-50 en que los TIF se limitaron a enlatar carne aten~
diendo a la demanda de la misma que motivé la aplicacién del “Plan
Marshall” de ayuda a Europa para aliviar la crisis de la Post-guerra.
Como consecuencia de la suspensién de dicha Plan, la carne enlatada no
tuvo aceptacion y las empacadoras empezaron a elaborar el producto
llamado “‘carne curada” y posteriormente al levantar la cuarentena a la
fiebre aftosa. otros productos como carne en canal y carne desosada.
~ Actualmente las empacadoras atraviesan por una situaciébn econémi-
ca dificil, con motivo de la baja del precio de la carne y por el cierre de
la frontera con Estados Unidos con motivo de la aparicién del dltimo

- brote de fiebre aftosa en el estado de Veracruz. La solucién a este pro-
blema podria ser la elaboracién de productos al alcance y gusto del pue-
- ‘blo mexicano y conquistando el mercado europeo a base de calidad. .

-

—37—




UG ———————

CONCLUSIONES

1.—~El Reglamento TIF para la industrializacién de la carne constituye

una garantia en la higiene y calidad de los productos elaborados
en las Empacadoras Tipo Inspeccién Pederal,

2.~Atendiendo a los modernos principios cientificos de la industria,
el producto enlatado es el alimento méas sano en la cocina,

3.~Para la elaboracién de las conservas se utilizan carnes magras, las
que en la clasificacion estadounidense para canales .de bovino estd
comprendida en los dos dltimos grados: cutter y canner (inferior y
para enlatar); hecho muy importante tomando en cuenta que casi
las 2/3 partes del ganado sacrificado estd comprendido en esas ca-
tegorias y una tercera parte en los grados quinto y cuarto (util

'y comercial respectivamente).

4.—~Las empacadoras por las condiciones higiénicas que retinen, debe-
rian encargarse del abastecimiento regional de carne fresca, suplien-
do en esta forma a los rastros municipales cuya mayoria adolecen de
la més elemental higiene; reservando el ganado de mejor calidad a
ese fin, .

5.~ Atenidos al mercado de los Estados Unidos de Norteamérica, esta-

. mos a merced de sus exigencias econémicas y es urgente la indepen-
dencia del mismo buscando nuevos mercados.
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