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LA INDUSTRIA ENLATADCRA EN EL TIF 12-A. 

INTRODUCCION. 
A rai: de Ja aparición de la fiebre aftosa en México, los Estados 

Unidos de Norteamérica prohibieron la importación en p:e 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 país 
constituia el único comprador: por otra parte convenddos de .Ja incos­
teabilidad de explotar los mercados del centro de la República, debido 
al. dificil transporte de ganados, fue necesaria, como única solución al 
problema. Ja· creación de empacadoras en los Estados del norte que vi· 
nleron a ser Ja salvación de ese importante renglón de la economía 
nacional, como lo es la ganaderla. 

En este' trabajo voy a referirme casi exclusivamente al enlate en 
Ja Empacadora de Sonora, S. A. de C. V. "Sucursal" en Agua Prieta 
dependiente de la Matriz ubicada en Hermosillo, y que en la clasifica· 
<~ión oficial tocaron respectivamente el nombre de T. l. F. l2A y 12 ... 

El lo. de Diciembre de 1945 apareció en el Diario Oficial del· Go-­
bierno del Estaco una ley que declara de utilidad públ!ca Ja creaci6n 
de una empresa industrfalizadora de productcs ganaderos y que esta· 
b~ece una cuota especial para constituirla. Con el fin de dar principio 
n !a constn1cci6n de d'cha empresa industrializadora, .se reunirian diez 
millones de pesos, suspendié:tdose las cuotas al cabo de cinco años o sea 
en el momento de reunir diez millones de pesos. 

Estas cuotas se estabJecieron de acuerdo con el número de cabe· 
zas de ganado que poseía cada asociado, asi en la primera categoría 
quedaron comprendidos aquellos que tenlan de · t 2.500 cabezas en ade· 
la.'lte y que aportaron $ 125.000.00: en la segunda categoria los de 
10.0:lO n 12.499 cabezas quienes aportaron 100 000.00 y así sucesivamente 
basta J:c11ar a la 39a. y última categoría en Ja que quedaron comprend'dos 
los ganadero'! que eran prop:etarios de 1 O a 14 cabezas y que aportaron 
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cien pesos. 
En' esta forma quedó constituida la razón social Empacadora de 

Sonora, S. A. de C. V •. matriz y sucursal que empe:aron a funcionar 
en Octubre del año 1948. siendo en un principio organismos de expor~ 
taclón de carne ca~i exclusivamente enlatada. con dest:no a Europa. por 
lntermedio de los Estados Unidos de Norteamérica. Posteriormente y 
con motivo de la suspensión del plan Marshall de ayuda a los países 
europeos, decayó la demanda de carne enlatada y ~as empacadoras 
empezaron a exportar carne curada Ja que utilizaron los americanos 
para preparar embutidos principalmente. 

Actualmente la industria empacadora tiende a asegurar el consumo 
inttrior elaborando embutidos y enlatados gratos al paladar m~xicano. 
movimiento que vZene a aliviar en gran parte la escasez que de productos 
cárnicos ·padece el pueblo mexicano. 

Por ctra parte las empacadoras han sido un estimulo para mejorar 
ía ganadería del pais, ya que al ver los ganaderos, las ventajas que re· 
porta el sacrif lcfo de ejemplares de alto· rendimiento. han mejorado su 
pie de c:ria y modificado los métodos de explotación y aunque en este te­
rreno hay mucho que desear se ha marcado el cam'.no por el cual México 
Uegará a ser a través de la apl:cad6n racional de la cienc!a veterinaria y 
'la zootecn1a, uno de les grandes productores del mundo. 

En el casó concreto del Estado de Sonora. la mayor parte del ga­
nado que se sacrifica es Hereford. una mínima parte de Cebú y mestizo 
este último sobre todo en el sur del estado. 

Asl mismo las empacadoras en su operación son fuente de trabajo 
para miles de obreros que en la industrialización y semi-industr:alización 
de Ja c:ame son ocupados. Como consecuencia del sacrificio de gran can­
tidad de ganado quedan en el pals subproductos de gran importancia 
económica: tal es el caso de las pieles que año tras año se venian im· 
portando al pals y que con la creac!ón de las empacadoras ha disminuido 
dicha importación. Otro subproducto que al igual que el anterior reviste 
importancia. es el tankage y sangre desecada. que si hoy Ja mayor parte 
se exporta, algo se queda en el pais y que posteriormente con Ja inten­
sificación en la explotación de diversas especies animales tendrá que 
utilizarse como un valioso a!imento rico en proteína. 
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HISTORIA DE LA INDUSTRIA ENLATADORA. 

La conservación de los alimentos por medio de latas es de desarro~ 
Jlo reciente. Los princip!os elementales fueron descubiertos por Nicho­
las Appert de nacionalidad francesa ,hace 150 años. 

Sin embargo, datos al respecto nos dicen que ya desde el tiempo 
de Spallanzani ( 1765) se conservaban alimentos por medio de la apli­
cación del calor en contenidos cerradoi:, pero no fut s1no hasta el pe­
riodo de 1795 a 18 IO, en que Appért descubrió los principios del pro­
ceso. 

Muchas de sus normas se observan aún en la actualidad en que la 
industria enlatadora ha alcanzado un desarrollo inusitado con el descubri­
miento de nuevos métodos. la aplicación de la Bacteriología. la invención 
de gran variedad de maquinaria moderna, etc. 

En 1795 Francia se debatia en una revolución armada y al mismo 
tiempt1 en Auerra con algunas naciones europemi: el abastecimiento ali­
ment!c1o del ejército era un problema y se hacia necesaria la pose­
sión de alimentos de fácil transpotte. de valor nutr:tivo adecuado y 
sob::-e t:ido rle larga C:!>nservación. El Directorio ofreció un premio de 
12 .000 francos para eJ descubridor de alimentos con las cor,dicioncs an­
teriores. Appert. un ignorado par's!no, enter::ldo de la encuesta ganó el 
premio en 1809 y en 181 O publicó el primer tratado sobre enlate. 

En tiempos de Appert las causas de la descot'!lpos!ción de la nta· 

teda t"rgAnfc:a eran desconocidas. no fué ·hasta m-::dio s'!-'.Jlo despué!l en 
que Luis Pasteur hizo el trascendental descubr:m·ento de los 1:iicrobios 
como los causantes de ella. 

Appert no tenía un instructor técnico pero es evldente que era un 
~ran experimetttador y un observador agudo. El hecho de haber descu­
bierto los proceses del elatado es considerado como uno de los acon­
tecimientos mis notables. 

Las consideraciones que movieron a App~rt a sus experimenots no 
son muy i.:Jaras. Appert tenía la convicción aparP.ntemente basada en en­
sayos y observación de que el fuego o calor aplicado a los alim'.:!ntos 
encerrados en un contenido impermeable al ·aire tenían la peculiar cua­
lidad de prevenirlos de la contaminación. 

Usó frascos de vidrio de boca ancha. loi; llenaba de alimentos para. 
después dP. cerrados lo más hcrr.léfcamente posibles calentarfos'en agua 
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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 prácticas de enlatados, por ejemplo, él reconocía la necesidad de 
observar suma limpieza e higiene en sus operaciones. Hoy en día co· 
nacemos que la limp'.eza en las operaciones es necesaria para redu~ir los 
organismos de contaminación de los alimentos que el calor debe destruír. 
También reconocia la necesidad de un cerrado hermético. 

En 1810 Peter Ourand, un inglés concibió la idea de substituir los 
vasos de cristal por botes de metal y así los principios de Ja moderna 
lata de estaño fueron creados. 

Wi!liam Underwood que vino a América en 1817. estableció la pri­
mera enJatadora en Boston en 1819. usando los procedimientos de Ap~ 
pert y en el año de 1820 Underwocd en Boston y Thomas Kenset en 
New York, se unieron en la producción 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 ur· 
gente en la dietética infantil. 

La guerra civil de los Estados Unidos vino aparejada con una 9ra:1 
i;!'!manda por los productos enlutados para el ejército, influyendo en 
Ja gran extensión que alcanzó Ja industria en el siglo XIX. perfeccio­
nindose los mttodos seguidos hasta entonces. 

Issar Solomon ad'cicm6 cloruro de cakio ar agua en que las latas 
l'!ran procesadas, eievando el punto de ebu)J¡ción de lll solución y como 
consecuencia disminuyeron las causas de contaminación ( 1871). 

A. K. Shriver fué el que inventó las retortas cerradas y con el!o 
fué el precursor de la práct'ca de scmcter a los alimentos enlatados a 
altas temperaturas. Este descubrimiento u!teriormente redujo las con­
taminaciones pero sus causas no fueron entendidas hasta que la c:encia 
de la Bacteriología lué apl:cada a los problemas de la industria. 

En 1895 Samuel C. Prescott y Underwccd. siguieron el desarrollo 
de la contam:naci6n de un lote de latas de maíz. de. esterilización im­
perfecta. Este trabajo despertó el interés de Russel! en Wisconsin y 
mlts tarde inspiró los clásicos estudios de Bronson Barlow en lllino!s. 

· En 1906 es fundado el pr:mer laboratorio para la industria por la 
American Can Company y de entonces a Ja fecha se ha seguido inves~ 
fgando sistemáticamente para poner a la industria elatadora en el lu­
gar .prominente que hoy ocupa. 
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GENERALIDADES. 

a) Edificio. 
Las empacadoras en México, cuentan con 01odemos edificios con 

todas las ventajas de la ingeniería moderna, solo aquellas que utilizaron 
construcciones de plantas que habían quedado en proyecto, pretisaron 
ciertas modificaciones. 

De cualquier manera el edif ido deberá ser de construcción sólida, 
con suficiente espacio para todas las operaciones. Los pisos. paredes, 
techos. divisiones postes. puertas. escaleras y demás partes del esta­
blecimiento e instalaciones anexas. estarán constru¡das de material apro­
piado y acabado en tal forma que permita su rápida y perfecta limpieza. 

Toi.:.-;; las dependencias deberán tener suficiente luz natural o eléc· 
trica. Los pisos· impermeables y con suficiente declive hacia las alcan­
tarillas. Et drenaje. colectores. etc., estarán construidos a prueba de 
escape, para evitar la fuga de gases y malos olores. 

El local de enlate deberá estar separado de baiios y sanitarios así 
como de aquellos departamentos en donde se elaboren productos no co­
mestibles tafos como el departamento de pieles, planta de rendimiento 
cuarto de fertilizantes, etc. 

Los anexos exteriores deI establecimiento deberán conservarse cons· 
tante aseados y limpios .. ET abastecimiento de agua potable será abun­
dante y con una aprop'ada red de cañerías protegidas convenientemente 
para evitar su contaminación. Así mismo deberá contarse con sufic:entes 
c:afterias de vapor y agua caliente. 

Las cafterias que conduzcan agua no potable deberán diferenciarse 
fácilmente de las de agua potable y no deberán estar conectadas entre 
si a menos que sea indispensable para protecc;ón en caso de incendio pa· 
ra cuyo caso se instalarán válvulas especiales que impidan cualquier con· 
taminadón accidental. . 
b) Maquinaria y equipo. 

Antes de iniciar las actMdades 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. Construí· 
dos en forma tal que permitan su rltpido y eficaz aseo. No es recomen­
dable el empleo de Ja madera en su construcción porque Jas inmundicias 
~e alojan en las rendijas de la misma. dificultando su aseo. 
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Algunas de las máquinas merecen una espeíal atención y deberán 
probarse para asegurar su perfecto funcionamiento. De éstas las más 
importantes son: máquinas selladoras, cajas para hacer vacío, llenadoras 
automáticas y autoclaves. 

La máquina llenadora se regula en tal forma para que la lata re­
ciba el peso aproximado del prcducto ya que el peso exacto es imposible 
y para el objeto se utilizan balanzas de mano accionadas por ob::eros. 

En la caja de vacío se revisa el funcionamiento motor, líneas de va· 
por. etc. y el ritmo de los engranes que es lo que da la duración de la 
)ata dentro de la caja, pudiendo regularse a voluntad este tiempo. acele· 
rando o retardando la velocidad de los engranes según b naturaleza 
del producto a enlatar. 

Se pondrá a. funcionar la selladora o ce1Tadora de latas para cer· 
dorarse de que les envases quedarán hermét:camente cerrado y que ni:> 
habré peligro de contaminación de la conserva por una deficiente doble 
rostura. La moderna doble costura da un:t garantia plena en el acabado 
dd bote cuando la máquina funciona bien. 

Las autoclaves o retortas deberán probarse sin carg11 y r~isar to· 
dos y cada uno de los aparatos de que consta; válvulas de escape. vál· 
vu!as de seguridad. termómetros. aparato del control de la temperatura. 
lineas c!e vapor. aire. agua. etc. 
e) Materia prima. 

Al crearse ·las empacadoras la Secretaria de Agricultura y Gana· 
derkt exigió entre muchos otros requisitos, un estudio económico-pe· 
cuario de Ja reglón donde quedarta instalada la planta para asegurar su 
viabilidad. 

S6lo se permitirá enlatar carne que haya s!do inspeccionnda y apro­
bada s)or el Médico Veterinario Responsable. La inspecci6n abnrc:.t desde 
el cxámen ante-mórtem. proceso de matanza exámen post-m!>rtem, refrige­
raci5n. deshuese. etc. y cuyos dPtaUe:s no tocaré por tratar~e en este tra-
bajo exclusivamente de enlate. · 

En cuanto a la mater:a pr'ma que se asocia a la carne. tales como 
vegetales. condimentos. etc. deb~rán ser de primeririma calidad. 

Uno de los primeros y más itnportantes pasos en el enlatado co­
mercial. es una limpieza concienzuda del material alimenticio crudo. Di­
cha Jimp!eza tamb!én sirve para reducir substancialmente la caratidad de 
1nicrcor9anismos pues la naturaleza dota de muchos de el!os a los ali­
mentos crudos y si éstos existen en números elevados pueden ocasionar 
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una carga pesada para el proceso de calentamiento. 
El Responsable vi~J1lará las condiciones higiénicas del local. maqui• 

narla, equipo y útiles de trabajo en general, asi como el aseo personal 
de los obreros, los que deberán tener en regla su tarjeta de salud. De­
herAn presentarse con sus batas, gorros, guantes, etc. perfectamente lim• 
pios. Todos los obreros que tengan que manejar el alimento con la 
mano deberán proveerse de guantes: las obreras además se sujetarAn 
el pelo con redes especiales. 
~) Envast.s. 

Los envases son fabricados con láminas delgadas de hierro las que 
han recibido un baño de estaiio. El estaño forma una aleación con el 
hierro de Ja hojalata que Ja protege contra la acción del aire y la acc:ión 
corrosiva de los liquidas que contienen los productos enlatados. A pesar 
de las modernas técnicas de f abricaci6n, la capa de estaño no presenta el 
mismo espesor en toda la superficie de la lata. inclus¡ve el microscopio 
puede revelar que hay pequefios puntos en Jos que falta el estaño. Esta 
capa de estaño no deberá desprenderse por flexión ni estiramientos con· 
siderando que los envases descascarillados son impropios para conservar 
los alimentoii enlatados. El espesor de Ja hojalata oscila entre 30/100 de 
m1limetro a 50/100 de milímetro, para las paredes o cuerpos del bote y 
los fondos y tapas generalmente de 2 a 3/100 de milimetro más gruesos. 

La forma de los envases varia grandemente siendo los más comunes 
los cilindricos y los rectangulares: una variante de este último es el de 
forma de pirámide truncada que se utiliza por algunas enlatadoras con 
preferencia para envasar el Corned-beef. Generalmente las conservas de 
came se enlatan en envases cilindr:cos: los pescados y mariscos general­
mente en envases rectangulares y ovales: en estos últimos envases se 
enlatan los jamones cocidos y figuran la forma del pernil recortado. 

Actualmente la industria tiende a normalizar el tamailo y forma de 
los envases para stan'1arizar el empleo de maquinaria, reportando con 
ello algunas otras ventajas. En el TIF 12-A se utilizan actualmente única· 
mente botes cillndricos y de dos tamaños: latas grandes de 85 milimetros 
de di6metro y 110 milimetros de altura con una capacidad de 567 gra­
mos. Botes chicos· de 73- milimetros de diimetro y 11 O milimetroa de altu• 
ra con una capacidad de 439 gramos. 
ENLATADO. 
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Lfs diferentes pasos de la materia prima al enlatarse varían de acuer-
do con. la fórmula del producto a enlatar. Seguiré Ja secuela general. 

~I cuarto de deshuese, pasa la carne al local de enlat-:! por medio 
de catjoas de lámina las que hacen llegar la carne a el sitio donde se 
cncue1tran las básculas. Después de pesada en tambores galvani?ados, se 
suben tstos por medio de una grúa e)éctrka hasta el molino para carne. 
La carfae molida cae a un recipiente de lámina galvanizada en el interior 
de Ja ~ual gira un elevador en espiral que sube la carne y la deposita en 
la mez~adora. En esta máquina se adicionan los ingredientes y demás 
alimentos de asociación. La mezcladora está provista de aspas que giran 
por m<canismo eléctrico mezclando la carne con los ingredientes dichos. 
Una vh homogeneizado el producto. se vacía en otro redplente de lá­
mina ge' lvanizada y con el mismo mecanismo del anterlor (elevador en 
espiral • es depositada Ja carne en Ja mliquina llenadora de latas. Esta 
es auto ática. provista de pitones girator!cs de descarga por Jos que -sale 
la came para depositarla que en ese momento ya se encuentra bajo el pi· 
t6n co~spondiente girando junto con el, hasta recibfr el peso aproxi­
mado que llevaré el envase. 
. Las latas llegan a Ja llenadora por medio de un . chute que se ex· 

tiende tlesde la lavadora de . botes. Es r~quisito indispensable que los 
envases\ lleguen bien limpios 'y esteril:zados por cualquier medio. En el 

· TIF 12rA se lavan con agua c<'llicnte usando para ello máquinas lavado, 
ras automlticas. Un obrero coloca las latas t.n un chute que las llevaré a 
la lava4ora: las Jatas en la mAquina camb'.an gradualmente la posición 
harizt'n~al que traen para ir tomando la p0sición vertical por medio del 
mismo ~hute. En esta posición reciben chorros de agua caliente a una 
tempera.tura por lo menos de 82 grados centigrados. A medida que las 
latas pa.an por la mAquina van· invirtiéndose para desalojar el exceso de 
agua y $iguen por el chute que las lleva a la Henadora. La lavadora estA 
provista\ de un termómetro de mercurio para controlar Ja temperatura del 
agua: é~ta se regula por medio de tres llaves: umt abre Ja linea de vapor. 

· otra la del agua caliente y la tercera la del aqua fría: abiertas hasta el 
grado di mantener el agua a una temperatura de 82 grl'dos. 

De ¡ta m6quina llenadora pasan tas latas a una me!ila metAlica en el 
· centro dr la cual gira una banda en !a que la máquina deposita las latas 
para llevarlas a Ja caja de vacío. Esta mesa deberA tener una longitud 
suf icient. ( 6 a 7 mts.). para que los obreros tengan suficiente esnacio 
para rec~ificar el. peso •mJizando balanzas de mano. antes que los botes 
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pasen al proceso de precalentamiento. 
La banda metálica central de la mesa lleva las latas hasta el primer 

engrane disco giratorio de la caja de vado. Los engranes en su movi­
miento (colocados uno enseguida de otro) hacen recorrer a la lata todo 
el interior de la caja de vacio impuls6ndolas hasta la máquina cerradora 
de botes. El ritmo con que giran estos discos es lo que da la duraci6n 
de los envases dentro de la caja, pudiendo regularse a voluntad y aten­
diendo a Ja naturaleza del producto. 

Punción de la máquina de vacío. 
Los moderncs procedimientos de la industria enlatadora, preveen la 

exclusión del aire de Ja lata en el grado más alto pcsible. así como la 
exclusi6n de otros gases que pued::in tener le>s alimentos crudos. En el · 
b:>te cerrado, el oxigeno es Innecesario y perjudicial y se puede encontrar 
ya sea por un mal vacio o porque lo desp:den las células del alimento. 
Cuando el oxigeno se presenta en botes cerrados reacciona con el aJimen­
to y el interior del envase, a!ectando directamente Ja calidad y valor nu• 
tritivo de la conserva. · 

Otros gases que como el d!óxido de carbono producido por respira· 
ción cehdar tambitn deben ser desa!ojados puesto que si se encuentran 
en cantidades considerables f)ueden deformar el bote cuando el gas se 
dilata por efecto del proceso de calentamiento a que se scmeten todas lo..ci 
alimentos enlatados .La operación de extracción o precalentam:ento Une· 
ludible) es la que verdaderamente expulsa Jos gases de los alimentos cru• 
dos y el aire presente en la parte superior del envase. , 

Para ello el bote ab:erto pasa mecánicamente a través de la caja 
de extracción o vacfo en Ja cual el agua caliente o el vapor son· usados 
para d'latar el alimentl) p'lt' medie d~t calor y en esta forma expulsar 
el aire. El tiempo y la temperatura que d'!be dArsele a este. proceso varían 
de acuerdo con la naturaleza del producto. En el TIP 12-A se usa el 
vapor y Ja temperatura a que se lleva el interior de la· caja es de 87 a 88 
ftrados 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 extracción el bote es inmediatamente ce• 
rrado. calentado y enfriado. Durante el enfriamiento la condensación del 
vapor de agua y Ja contracción del .contenido calentado. crean el vacío 
presentado normalmente en los alimentos enlatados. 

En ciertos productos el m:smo efecto es producido precalentando el 
producto en recipientes y lfanando los botes cuando el. alimento estA ca· 
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liente para cerrarlo inmediatamente. Aún con otros productos un efecto 
de extracción limitada es producido simplemente agregando al producto 
agua hirviendo, jarabe o salmuera. En algunos casos el proceso de ex­
tracción es hecho por medios mecánicos en lugar de usar medios ter .. 
males. MAquinas diseñadas especialmente son usadas para sacar el airl? 
y otros gases de los botes, aplicando alto vaclo y cerrando los botes al 
mismo tiempo. Este proceso es conocido con el nombre de "envasado al 
vacío" (vacuum packing) o Geralizing en memoria de P. P. Pitzgerald 
el originador del proceso. 

Otros dós métodos son usados en c:iettos casos especiales y son 
"la descarga de gas" y Ja "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 nitrógeno 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. 
Cenado de los botes. . 

Los últimos engranes discos de Ja máquina de vacío dejan a los 
botes en Ja selladora. Como he dicho anteriormente el método de pre­
...,,,,aci6n del alimento conocido como "enlate" comprende algunas fases. 
Después de que el bote ha sido cerrado pasa al proceso de calentamiento: 
e1 calor mata los gérmenes que vienen en todo alimento crudo y fo cerra· 
dura del bote lo. previene contra la contaminación. es f Acil deducir en· 

. tonces que la operación de sellar o tapar es una de las más importantes en 
esta industria. 

Las tapaderas estén situadas en la primera sección de Ja máquina. 
colocadas una encima de otra. El envase destapado es automáticamente 
conducido a la máqu'na la que se encarga de doblegar Ja tapa a cada 
bote, haciendo Jo que en Ja moderna práctica enlatadora se llama .. doble 
costura". 

Primeramente la mAqufna coloca la tapadera encima del bote: dicha 
tapa tiene una ondulacin o dobladura circular en su borde y en esta on­
dulación se encuentra un relleno o compuesto que usualmente contiene 
caucho o goma cuya función es asegurar una cerradura permanente y 

·perfecta. 
Puesta la tapa encima del bote 1a máquina empieza a enrolar 

la dobladura de la tapa y el borde del bote· hasta quedar hermétlcamente 
· cerrado en doble costura. 
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La tapa ha sido previamente marcada en realce con letras y números 
indicando la fecha, nombre del producto (en clave) y el número del TIF .• 
con el fin de i~entificar la clase o fórmula del producto enlatado: Esto 
lo hace la misma máquina antes de coloc01r la tapa encima del bote. 

La lat? cerrada baja por un chute en el extremo del cual un obrero 
provisto de un sujetador de mano, ordena las latas en canastas espe· 
dales que posteriormente irán a la esterilización. 
ESTERILIZACION. 

La esterilización tiene como finalidad la destrucción de los micro· 
bios y ses csporos cuya presenc;a en el envase cerrado es causa de 
alteración del alimento. 

La destrucción de los microbios por el calor no presenta dificulta· 
dea, pero la industria exige una téc11:ca precisa en la esterilizac!ón. 
rara destruir los microbios sin alterar la palatibilidad de la conserva. 

En las conservas de carne se utilizan dos métodos para su este· 
rilización : cocción en agua hirviendo y cocción a presión en autocalve. 
a) Esteriffzaci6n en agua hirviendo. 

Ea el método m6s antiguo y empleado por Appert su descurbidor. 
Consiste en sumergir los botes en un baño de agua en una caldera 
abierta que se calienta por vapor o por fuego d:recto hasta que el agua 
alcanza la temperatura de ebullición ( 100.,. C. al nivel del mar). Poste~ 
riormente con la ad!ción de cloruros de sodio y calcio, se logró aumentar 
el punto de ebullición del agua y con esta elevación de la temperatura. 
la esterilización fué mAs completa. No obstante lo anterior, fueron mucho11 
los fracft!IOS porque las temperaturas alcanzadas eran insuficientes para 
la destrucción de algunos gérmenes o sus esporos: 
b) Esterilizad6n en autoclave. 

Es el método usado por la gran industria y el ún'co que da seguri· 
dad en sus resultados. La cocción 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 empleo es económico, el vapor no perjudica la hojalata, en cambio 
P.l agua cuando es muy calcérea deja incrustaciones. En la ester'lización, 
por agua hervida el calor se reparte con mi\s uniformidad, en cambio 
el vapor forma corrientes que dan motivo a una distribución irregular 
del calor. La purga inicial de-1 autoclave.de vapor exige más cuidado para 
evitar la formación de bolsas de aire • 
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Las autoclaves pueden ser horizontales o verticales. En los dos ca· 
sos los botes se colocan en canastas o cestillas metálicas que se intro· 
ducen al aparato. Las cestillas son inmóviles o tienen segú11 los úk~mos 
modelos un movimiento de rotación que ayuda al calentamiento unifor­
mé del bote acortando el tiempo empleado en la esterilización. 

Los autoclaves están 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 generalmente en alas de mariposa (autoclaves verticales). Cons­
tan de los siguientes aparatos: una llave de purga, válvula de seguridad, 
regulador automático de la temperatura, manómetro y termómetro de 
mercurio. 

Los autoclaves trabajan con vapor directo ( TJF 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 verticaks) o un tubo que recorre todo el 
fondo del aparato (autoclaves horizontales). Estos tubos tienen gran can­
tidad de orificios par{\ dar salida al vapor. 

En el TIF 12-A se cuenta con 6 autoclaves de tipo horizontal se­
miautomft~icas v accionadas con vapor directo que viene desde una calde· 
ra situada l"n 1a p1anta de rendimiento. 

Cada autoclave está equipado de: 
1.-Un termómetro reAistrador y regulador de Ja tempzratura. El 

terin6metro marca la nráf lca de Ja temperatura en un disco de papel co­
locado en el aparato. Este disco tiene una escala de temperatura de 65.69 
C. a J 32.2iJ C. {de 150 a 270~ F.) marcados r>ro{fresivamente del centro 
a Ja periferia. En su circunferencia están distribuidas las 24 horas del día 
divididas en cuartos 'de hora. El disco gira impulsado por un reloj y una 
manecilla con tinta roja va marcando Ja temperatura del interior del auto· 
clave. El disco puede usarse para varios cocimientos en el día y una vez 
terminados éstos, se emita el disco y en cada gráfica se anota el nombre 
del nmducto procesado. número de lote número de autoclave y fecha. 
El Médico Veterinario Responsable después de enterarse de las gráficas, 
firmará el reverso para indicar su aprobadó.11 
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2.-Línea de agua fría. 
3.-Línea de vapor. 
4.-Línea de aire. 
5.- Válvula para purgar ei aparato. 
6.-Un manómetro graduado en 60 libras de pres!ón. 
7.-Un termómetro graduado de 65.6Q C. a 132.29 C. (de 150'> a 

270Q F.). A la derecha de la columna de este termómetro, hay una 
escala que indica libras de presión, coincidiendo el O t;le la presión 
con el 210•! F. (98.9•1 C.) del termómetro. 

8.-Válvula de descarga del agua. 
9.-Válvulas de 1/4" en número de 4 y distribuidas en Ja parte su­

perior, dispuestas con el fin de evitar la formación de bolsas de aire. Ge­
neralmente estas valvulitas se dejan abiertas durante el proceso. 

10.-Válvulas en número de dos y situadas al lado de la puerta, sir• 
ven para conocer el n;vel del agua en el momento de enfriar las latas. 
Funcionamiento. 

A medida que las latas son cerradas, se depositan en unas canastas 
de fierro que presentan multitud de perforaciones circulares con el objeto 
de que el \•apor tenga libre acceso alrededor de los botes. Entre el ce~ 
rrado y la esterilización no deberán pasar más de 45 minutos porque los 
gérmenes aún presentes, aprovechando la temperatura deI contenido em~ 
p!ezan su desarrollo. A cada canasta se le pone una etiqueta en la que 
c:e anota la fecha. nítmero de lote y nítmero del autoclave en donde se · 
.,rocesarán. 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 pone el aparato marcador y regulador de la temperatura a 
los grados de calor a que se llevará el cocimiento. 

:3.-Se cierran las válvulas del agua y del aire. 
4.-Se abre Ja válvula del vapor y la válvula de escape. 
5.-Se espera a que la temperatura suba a 2109 F. (98.99 C.) y O 

libras de presién para cerrar la válvula de escape. Cerrando ésta, la 
presión empieza a subir rápidamente. Se vigila que la temperatura y la 
presión suban parejas hasta "lcanzar la temperatura a que se ha gra­
duado el regulador. Una vez que Ja temperatura ha llegado 3 su limite, 
el termómetro marcador y regulador la mantiene por el tiempo necesa­
diendo a la correlación que existe entre la presión y la temperatura, 
río, Algunos prácticos acostumbran j:¡uiarse por el manómetro aten-: 
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diendo a la correlación que existe entre la presión y la temperatura, 
dicha práctica no es recomendable porque en determinadas circunstan· 
cias la correlación se pier~e. 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 válvula de vapor . 
. 2.-Se abre la válvula del agua fría. 
3.-AI entrar el agua hace bajar la presión interior del autoclave 

por efectos de condensación del vapor. Como la presión no debe bajar 
hasta que el autoclave ha sido llenado de agua o mejor dicho a medida 
que se enfrían las latas, para manten.erla se abre la válvula del aire. Si 
la presión baja cuando las latas están calientes. hay peligro de que ex­
ploten debido a la presión interior de los botes. Con el enfriamiento 
el vapor presente en el interior de la lata se condensa y la presión muere. 
por este motivo también debe vigilars~ que la presión del autoclave no 
suba porque puele abollar los envases. 

4.-Lleno el autocalave de agua se cierra la válvula del aire y la 
del agua. dejando que la presión baje por si sola y unp 1ez que el ma­
nómetro marque el cero, se abre la válvula de escape de Aíre 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 deberán sacarse 
del autoclave para que al secarse se evite la oxidación de la hojalata. 

El tiempo y temperatura requerida en la esterTiizac:ión varían de 
acuerdo con la naturaleza del producto y el tamaño del envase. A con­
tinuación menciono los factores que se deben tomar en cuenta en la es­
terilización. 

t.-PH.-Desde el punto de vista de la esterilización los alimentos 
han sido clasificados en: a) alimentos ácidos (ph menor de 4.5) entre 
Jos que se encuentran las frutas tomate. etc. y sus jugos: b) alimentos 
poco Acidos (pH arriba de 4.5) y entre los que se encuentran la mayo­
rla 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 ácidos o son fácilmente destruidas con una tem­
peratura relativamente bafa. No se puede decir lo mismo tratándose de 
alimentos poco ácidos como Ja carne enlatada en cuyo medio los esporas 
tienen una gran resistenda a la temperatura. ne Jo anterior se infiere 
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que el pH es un factor importante en el proceso de la esterilización y que los 
productos cárnicos de Jos que trato en este trabajo, exigen una tem­
peratura més alta que los productos ácidos. Para hacer más patente la 
importancia de la ácidé: citaré el experimento de Wels con el esporo 
botulinic:o. El t"Sfl'Oro botulinico. es destruido en 10 minutos a una tem­
peratura de 1009 C. en una solución de pH 3.IG (solución cítrica aJ 
2 % ) y en 90 minutos en una solución neutra con la misma tempera­
tura • 

. 2...:Número de gérmenes presentes en el prodúcto.-Mientras menor 
sea el número de gérmenes o esporos presentes, menor aer6 el tiempo 
f:mpleado en destruirlos: por eso el producto deberá llegar al procao en 
condiciones higiénicas irreprochables. 

EXPERIMENTO DE BUNGER. 

Concentración de esporas 
por cenUmetro cúbico. 

'40.000 
3.800 

410 
130 

Tiempo necesario p:ira su 
destrucción a 1009 C. 

12 minutos. 
to .. 
9 
7 .. 

l 

3.-Grasa del alimento.-Es un hecho comprobado que la carne 
de cerdo por 9_r mAs rica en grasa tiene más esporos: la grasa dificulta 
la destruccf6n de los esporos por el calor. e 

Experimento de Lecher.-Los esporas sembrados en caldo de higa­
do son destruidos a Ja temperatura de 1209 C. en 5 o 6 minutos. Los 
mismos esporos sembrados en tocino a la temperatura de 1251? C. se des· 
truyen a los 2S minutos. 

Las carnes especiales para enlatarse son magras, la que en Ja cla­
slffcacfón estadounidense para canales de bovinos corresponde al grado 
Canner (enlate), Cuando en una enlatadora hay necesidad de trabajar 
con carnes grasas. éstas deber6n ser desprovistas del exceso de grasa. 

4.-Consistencia del alimento.-El calor se transmite por. conduc­
dón y por convección. La fisica nos enseña que hay cuerpos buénos 
conductores y malos conductores del calor. Sabemos que ta hojalata es 
buena.conductora del calor, igualmente entre les 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 ta conducción el calor se transmite ~okcularmente y 
por convecci6n se transmite mediante liquido. o gas. Un fluido calen­
tado tiende a dilatarse. disminuye su tensión y se eleva a las capas su· 
perfores: en esta forma se establecen corrlentes térmicas en toda su 
masa. La trasmisi6n por conducción es mucho mAs lenta; por este mo­
tivo las conservas sólidas necesitan mls tiempo para su esterilización 
que las conservas dC- eame en líquidos. 

5.-Temperatura inicial.-El bote se c:al~enta en tres tiempos: a) 
el calor es primeramente absorvido por la periferia, b) el calor sigue hacia 
el centro y e) hay una fase en que todo el contenido del bote tiene la 
temperatura del 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 
raja de vado, menos la que pierden en el lapso que existe estre e) cerra­
do del bote y su esterilización. En el proceso de esterilización se aprovecha 
este calor acortando con ello el tiempo. uno de los motivos por e) cual el 
bote no deberá permanecer más de -i5 m:nutos antes de esteriharlo 

6. -Tamaño del bote. El Tiempo de pentrac:ión dij calor es mayor 
mientras m6s grande es el envase. · 

7.-Temperatura altas.-A temperatura más elevada la acción es­
terilizante es más r6pida, asi una esterilización a 120• C. es cien veces 
más rlplda que a 100• C. La moderna industria utiliza el método de 
temperatura alta y tiempo corto sln embargo, la temperatura alta debe 
8er limitada atendiendo a Ja conservación del gusto de la conserva y 
a la resistencia del envase. A una temperatura de 116 grados, la pre• 
sión interior del bote es de 1. 7 kilogramos y admitiendo una aumento 
ele SO gramos por cada grado de temperatura de mls. se tiene a 1209. C. 
una presión· interior de 1.9 kilogramos, límite de la resistencia del en· 
vase. 

Atendiendo a Jos factores anteriores y además al gusto de la con­
serva. el TIP 12.- A somete a los productos elaborados a la temperatura y 
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tiempo siguienta: 
'l 

Nombre del producto. Capacidad del Tiempo de este· Temperatura. 
envase. rilización. ¡',· 

Came con salsa 567 gramos 90 minutos. 1229C, 2529 P. 
Carne con salsa 439 " 95 .. 1 l59C, 2409 F. 
Came con chile 567 90 .. 1229C. 2529 P. 
Camt con chile 439 95 .. l l 59C. 240'1 F. 
Comed beef 567 ,, 195 .. .. .. 
Corned beef '139 180 .. " .. 
Guisado de res 439 95 .. " .. 
Comed beef hash 439 " 95 .. " .. 

Enfriadas las Jatas se someten a inspección para eliminar los 
cnvaces anormales: latas con grietas, golpeadas, sobrecargadas, etc¡. 
Debe así mismo comprobarse eJ grado de vacio valiéndose para el ob· 
jeto de un buen "medidor de vac:o", aparato indispensable en una en· 
)atadora. 

Las latas defectuosas se abrirán para volverlas a enlatar inmediata· 
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 pOlteriormente. 

MICROBIOLOGIA ALIMENTICIA. 

La causas de contaminación más frecuentes de las carnes se pro· 
ducen durante los' diferentes operaciones de la preparación del alimento 
a enlatar: manejo de la came por Jos obreros, recipientes y m6qufnas 
sucias, adición de ingredientes contaminados. etc. La observancia de 
la más extricta higiene evita que el producto lleve aJ calentamiento un 
exceso de microrganismos. 

Es sabido que los microbios exigen señaladas temperaturas para 
KU desarrollo: en general la vida m!crobiana se desarrolla entre los 20 
y 40 grados centígrados sin embargo hay gérmenes que crecen a tem­
Dl!raturas mlts bajas y más altas de las sefiaJadas. Existen gérmenes que 
viven a temperaturas de 5 y 1 O grados C. ( rig6filos o criógenos) y 
pérmenes que vegetan a temperaturas de 50 grados C. ( term6filos). 
Este conocimiento es de gran ·importancia para la industria enlatadora. · 
Está demostrado que las altas temperaturas destruyen la vida de los 
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microbios: si temperatura de 60 a 65 grados destruyen la mayoría 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 destrucción. 

En la contaminación de las conservas intervienen dos grúpos de 
g~rmenes : 105 termóf ilos y los masó(ilos. 

a) Term6filos.-Tienen la temperatura óptima de crecimiento a 
los 55 grados C. y en las conservas de carnes sólo interesan los anaero­
bios que producen o que no prooucen anhidrido suUuroso. 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 económicamente muy importantes principalmente en 
las conservas mixtas que contienen productos feculentos; de menor im· 
portancia en los enlatados de carne pura por su escasa riqueza en prin­
cipios hidrocarbonados. El tipo del grupo acendante es el Baciltus stea-
1othermophllus, descubierto por Donk ( 1920). Esporula y es anaerob:o 
facultativo, vegeta a los SO grados resiste un máximo de 75 grados y 
un mlnfmo de 45 grados. Fué alslado de las conservas alteradas de ju­
días y habichuelas verdes, habita en el suelo y en el po~vo, como no pror 
duce gases falta el abombabiento en las fatas. 

Entre los term6filos que no producen anhídrido sulf<trico 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 azúcar y productor de grandes cantidades de gases (car­
bónico e hidrógeno), por lo tanto produce abombamiento de las latas. 

Los tennófilos que pl'Clducen anhfdrido sulfuroso tienen gran· im· 
portancia: su presencia determina el olor desagradabfo que hace repug­
nante el consumo del producto. La especie tipo es el Clostridlum ni· 
trifincans descubferto por Werrkman y Weaver (1927). es anaerobio y 
crece a 5S grados centígrados. 

b) Mes6filos.-Son los gérmenes mlls graves de las conservas. anae· 
robios y producen esporos: tienen su temperatura óptima de crecimiento a 
37 grados, pueden vivir entre los 20 y 50 grados. Estos gérmenes babi· 

. tantes del medio ambiente. de ahi su nombre, producen esporos muy re­
sistentes que se encargan de perpetuar la especie. En el grupo proteoli­

. tfco llamados también. putrefactivos. se incluyen los gérmenes m6s pe· 
ligrosos: CI. botulinum, CI. sporogenes, bifermcntans. En e) grupo sa­
caroiitlco figuran el CI. pasteurianum. el CI. welchU. 
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El más peligroso de todos es indudablemente el CI. botulínum que 
determina en el hombre una grave intoxicación con trastornos nervio• 
sos de órden paralítico: botul:smo. Se encuentra normalmente en la 
tierra, legumbres, frutas y en el polvo etc: el bacilo resiste muy po~o al 
calentamiento pero en cambio el esporo es muy resistente: 6 horas a 
100 grudos y 10 minutos a 120 grados. Este bacilo o su esporo llega 
a la came por el polvo. excrementos. etc.; si la esterilización es deficien .. 
te, la conserva contaminada intoxica al consumidor. Realmente el CI. 
botulinum no produce alteración manifiesta en las conservas: éstas co­
rren a cargo de otros microbios, los anaerobios putrefactivos: CI. spo­
rogenes y putrifucum. B. subtilis. Bact. proteus, Colibacterias. General­
mente estos microbios producen una putrefacción con desprendimienti 
de gases malolientes, 

INCUBACION. 

La incubación· consiste en llevar la carne enlatada a la temperatura 
óptima de crecimiento de la mayor parte de los gérmenes: 36 a 37 gra­
dos centígrados. Para ello las enlatadas deben contar con un cuarto 
especial en donde se instala un calefactor eléctrico provisto de un 
control automático de Ja temperatura: un termómetro marcador hará 
las gráficas de la temperatura en un disco de papel semejante al emplea­
do en los autoclaves. En esta forma el Méd'co Veterinario Responsa­
ble podrá hacer las observaciones y cerciorarse de que )as latas han sido 
incubadas a la temperatura requerida. 

De cada canasta del lote esterilizado se toma una lata marcándose 
con el número del lote. número del autoclave y (echa. Debidamente 
marcadas se colocan en los estantes acondicionados en el cuarto incuba• 
dor en donde deberán permanecer por un lapso no menor de 1 O días a 
una temperatura de 36.6 grados C. S~ en este término no se aprecia 
abombamiento en las muestras, se aprobará el lote esterilizado. En ca· 
so de abombamiento se localizará el lote correspondiente a la lata in· 
fiada del que se someterán nuevas muestras a la incubación: si repite 
la anormalidad, se decomisará el lote integro después de comprobar que 

· el trastorno es debido a baja esterilización. 
Si la enlatadora no cuenta con cuarto incubador, el Responsable 

puede retener las latas por el tiempo que el juzgue necesario; asl mismo 
puede autorizar el envio de carne enlatada antes .de terminar el periodo 
de incubación reglamentario. pero en caso de que Ja incubación acuse 

-29-



\ 

1 

1 

1 

1 

1 

latas abombadas, detendrá el lote o lotes correspondientes donde qule­
ra que estos se encuentren para someterlos a una nueva inspección e 
incubac'.ón si es necesario. 

a) lnflamiento.-El inflamiento de las latas es debido a la produc­
ción de gases por microrganismos presentes en los botes ya sea por 
baja esterilización o por contaminación a travez de una grieta. Cuando un 
número considerable de latas se infla rc\p:damente después del proceso, 
con falta evidente de rendijas y siendo el vado bueno. es seguro que 
el trastomo es debido a una mala esterilización del producto. Las Jatas 
del mismo Jote si se colocan a temperaturas de incubación generalmente 
desarrollan inflamiento. El inflam:ento debido a deficiente proceso de 
esterilización se desarroUa en poco tiempo dentro de 2 a 10 dias. si la 
temperatura del cuarto incubador es adecuada, pero puede ser que se di­
late h="tsta por algunos meses si el cuarto es frío. 

El inflamiento puede ser tan moder~:!:l 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 así como otros gases malolien­
tes mezclados con él: ácido sulfídrico, hidrógeno. El producto está 
m6s o menos decolorado y es nocivo como alimento. 

. b) Exámen de la lata.-Para el exámen de la lata se seguirá la 
!tttuela siguiente: 

J .-Observar si la Jata está o no ¡\bombada. 
2.-Se examinarA la etiqueta para apredar la presencia de man­

chas del producto. 
3.-Despub de quitar Ja etiqueta se examina la hoj~Jata para bus­

car golpes, grietas, rilptura de la costura· orific!os, etc. 
4. -Si la lata esté abombada se le hará un orificio en la tapa !~­

niendo cuidado de apreciar si sale gas y . olor. 
5.-Se quitaré la tapa y vaciará el contenido en un rec1piente. Se 

e~am1na el interior del envase y· la parte interna de la tapa para apre-
. ciar Ja integridad del baño de estaño, manchas. etc. . 

6.-Se examina el producto: aspecto, c:onsistencia, color, olor, sa­
bor • 

. 7.-Se coloca -un· pedazo de papel .tornasol en el producto para co­
nocer su pH (ácido o alcalino). 

c) Pruebas de laboratorio.-Presencia de amoniaco y metales pe­
sados. 
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Material: cápsula de porcelana, embudo de cristal, papel filtro. 

agitador, 3 tubos de ensaye, papel tornasol y el aparato de Kipp. 
Substancias: muestra del producto, agua destilad-a. reactivo de Ness­

ler. trozos de pirita y ácido sulfúrico. 
a) Presencia de amoniaco. 
Se deposita en la cápsula de porcelana una porción del producto 

y 1 partés de agua destilada. Se macera b:en 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 Ns!>!~r (yoduro de potasio y mercurio) en solución alcalina. Si hay 
amc.•niaco, el reactivo de Nessler forma en el producto un precipitado 
a:1aranjndo obscuro. 
b) Presencia de metales pesados. 

Fundamento: el ácido sulfhídr!co precipita los metales pesados en 
forma de sulfuros. 

Técn1ca: en la cámara intermedia del aparato de Kipp se colocan 
unos trozos de pirita (sulfuro de fierro) . Por la parte superior del 
aparato se deja caer un ácido fuerte ( H2SO.) hasta bañar completa• 
mente la pirita. Inmediatamente se empieza a formar ácido sulhidrico 
( H2S) que 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 Acido 
1ulfhldrico en el filtrado. 

Si se forma en .el fondo del tubo un precipitado negro~ es indicio 
de que e1 producto tiene plomo: si el precipitado es café obscuro, indi· 
ca Ja presencia de estaño (sulfuro de plomo: negro: sulfuro de estaño: 

· café obscuro) • 

ETIQUETADO. 

El etiquetado se hace a máquina siendo una operación muy rápida: 
las latas son colocadas por obreros en un riel que las tleva a la máquina. 
En una sección ·de ésta, gira una polea con var1as cejas, la mitad de 
la cual esté dentro de un tanque de trementina. La. lata al pasar por 
encima de Ja polea recibe en toda su circunferencia varias estrias de 
pegamento de las cejas <le ia polea. Las etiquetas colocadas posterior• 
mente a esta sección, 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 cubriéndose con ella y con la goma de su cabecera 
poster:cr se pega a la cabecera anterior. 

Las etiquetas sm1 de papel litografiado y su inscripción deberá a 
justarse al Reglamento Oficial para la Industrialización de la carne en 
el que se estipula que los establecimientos TIF no podrán usar en los 
envases etiquetas comerciales que sirvan para identificar la procedencia, 
clase y cantidad de sus productos e ingredientes que intervienen en su 
elaboración, que no hayan sido aprobados por la Secretaría de Agricul­
tura y Ganadería. Para ello los establecimientos remitirán a la Secre­
taria para su estudio, las muestras de etiquetas por utilizar. acompaña­
das de un escrito en que se detalle el producto, así como los envases usa­
dos. Para su aprobación deberán expresar el nombre e-xacto de la dase 
del producto, peso y tanto por ciento de los ingredientes que intervic- · 
nen en su elaboración, número oficial del establecimiento, dirección. 
inscripción de "Inspeccionado y aprobado". México. y el nítm?ro de! 
registro oficial del producto. 

Las etiquetas comerciales podrán ser impresas en idiomas extran-
1eros. s1empre que aparezca su traducción en español. No deberán poner­
se en las etiquetas impresos. palab::as, S;f!nos. palsajes que den una 
falsa impresión o indicación de origen o calidad dd producto. 

Los productos alimenticios envasados que por sus características se 
asemejen a otro tipo de productos determinado ya conocido, llevarán 
impresa Ja palabra "imitación". 

Las cajas de cartón en que se empacan las latas deberán marcarse 
con el número de lote a que corresponden para fines de localización en 
caso de que la incubación acuse anormalidad en un lote determinado. 
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ALMACENAMIENTO. 

Loa productos enlatados con todos los requisitos de la tfcnica 
moderna. pueden durar muchos aftos 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 deber6n guardarse en un lugar f rio y se­
co. hl almacén deberé permanecer siempre seco para pttvenir oxida­
t'fones en las latas, que se manchen las etiquetas y que se debiliten las 
cajas de cartón. 

. . fü'.cluyendo Ja lluvia. y escapes de vapor. es necesario prevenir la 
transpiración de las latas debido a la conden~ción de la humedad at­
mosffrica, procur6ndolea u:u1 temperatura pr;>r abajo del punto 'de con­
densación. Para evitarlo las puertas y ventanas deberAn permanece~ 
cerradas cuando la humedad del medio amb!cnte sea alta y s61o se abri· 
rAn cuando ésta baje, Un almacén frio es deseable para todos los alimen­
tos enlatados pero sin llegar a la congelación. 
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FORMULAS DE PROJ?.l!CT9~ ;NL.~'f~QQ,~ E.N EL TIF 12-A. 
, .. ~ ~-i .... · .. ·~·~ '·.·. r~.:J .r1.1 (¡L!J.ú:!ilJl.J ,! 

carne 
carne 
Agua 
Gravy 

con sal~~· ~eg. Xll-Ai Grc.vy (salsa) , 
'· · .. · 70 °,ii1 Harina G'.!::'.1 '· 1 '.ll::fi,J 6% 
. :•':•.e\! 20 % Sal !.:;;~·[ 3% 

'::>:·:') .; ! 10 7ó Pimienta . .i:l':: .5% 
'' · '' •.,:: Colorante al caramek/''"r":··s,_,.$ % 
.. ~:~·:: 1 

•.. •~ fJJJ:/J2r~·~ 1;:,: :.:.:i" .. .r~~·:J .. 
Carnitas. Reg. XII-A-3. 

... i "i~ ~:'' 1 · 
~.('-: ,; rCarne cabeza 
: -~ :· _, ·',Corazón 
.. , .· 'L 

.. ,,.~ r 1 engua 
r:.: ... ~ f .. · ;tvf enudos 
"'·· 

1Gravy 

~-C~rrie "c~cfda (iCtmi~ut'~s ~ 9'{;, C.)' 
, , .S~l. com~d.1'~e.f. Q., ~·,U nit: .~28 , 
• '' • ~. '··' • '. •' ¡ . ... • , .•• '· • • •••• 

¡·J:.: ·:·,t:' ': .J 

• :."•¡··: f,) ~·· r>··· ... ; ... ·.1 ., . ., . . ,· .. '' .... :,, "·"'· !.,.~,.',·o.,l 
:1. ·n'.:t;;;:ii:'.,,,.~.-Gor~~{b~~rA~h'..Reg. ?{H7A-tt .. ·: ·~~ ·~.,:' :,1;_, .. ·;;:.·, .. ; 

.. ,• 1, ' ' " 1' (' • ' • .~ ' > • • • •• • J 

.. Canu~'cacida (20 min1,1tos ~.;~1~ C.) 
:" P~P.~1FQfida .. (5. .IJ}Ji:_t,~tos a~~,., "C'.) , 

Cebolla cr.uda. · 
·,s'~f "" _.,; -,~. ;-1;"_·: .,,. 

Pimienta 
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Guisade> de res .Reg. Xll-A-9 

Came (:esca 
Agua 
!>apa 
::anahoria 
Tomate sin cáscara 
~anteca de res 
Cebolla 
Garbanzo 
Manteca de cerdo 
Marina 
Sal 
Pimienta 

V'IAS DB COMUNICACION Y MERCADOS 

18.69% 
16.83% 
15.82% 
14.95% 
9.34% 
5.42% 
5.35% 
4.67% 
3.92% 
1.86% 
1.17% 
0.18% 

La planta empacadora de Agua Prieta se encuentra ubicada en el 
~·ttrPmo NE del •c;tado de Sonora. en zona prácticam'!nte a!slada del 
1-esto de la entidad, siendo frontera con la Ciudad de Douglas. Arizon:i 
E. U. A. El ferrocanil de Nacozari. un ·ramal de Agua Prieta a Naco• 
zari de 125 kilómetros de extensión constituye Ja vía de comunir.ación 
r:iri""IP"' "~l'I~ ·ir l;t zona. Aparte de este ferrocarril soJamente Si? cue11· 
ta con caminot vecinales de terracería en condiciones re11ulares de trán· 
sito. Para recibir o enviar carga al resto del país, es m::n<?ster usar Ja 
terminal del ferrocarril del Pacifico de México en la ciudad fronteri:a 
de Naco, Son. distante 45 kilómetros de Agua Prieta y unidos por. un 
camino de tenaceria . 

Como las transacciones comerciales de. esta planta son en casi su 
totalidad con el vecino país del t1bi:'te y con ·ros paises curop~os el trans· 
porte de los productos se hace ·utilizando las vías de comunicación de 
este pais. Los embarques a Europa se hacen util~zando los puertos de 
Cnrpus Christi. Texas y el puerto de Galveston. 

Las empacadoras TIP al principio de sus operaciones efaboraban 
exclusivamente productos enlatados cuyo comprador era la Comod:ty 
Credit Corporation que los exportaba a los paises europeos. 
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Producción del TIP 12-A. 
1848-49 10,774,023 Lbs. 
1949-50 3,492,378 ,, 
1950·51 No hubo operaciones. 
-951-52 400,000 Lbs. 
1952-53 479,179 .. 

Como se aprecia la producción mayor corresponde a las operaciones 
1948-19 y 1949-SO en que los TIF se limitaron a enlatar carne aten· 
diendo a la demanda de Ja misma que motivó la aplicacl6n del "Plan 
Márshall" de ayuda a Europ~ para aliviar la crisis de la Post-guerra. 
Como consecuencia de la suspensión de dicha Plan, la carn~ enlatada no 
tuvo aceptación 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 came desosada. 

Actualmente las empacadoras atravi~san por. una situación econ6mi• 
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 aparición del 61timo 
brote de fiebre aftosa en el estado de Veracruz. La solución a este pro· 
blema podria ser la elaboración. de productos al alcance y gusto del pue• 

, 'blo mexicano y conquistando el mercado europeo a base de calidad . 

• 
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CONCLUSIONES 

1.-El ·Reglamento TIP paru la industrialización de la carne constituye 
una garantía en Ja higiene y calidad de los productos elaborados 
en las Empacadoras Tipo Inspección Federal. 

2.-Atendiendo a los mode.mos principios científicos de la industria, 
el producto enlatado es el alimento más sano en la cocina. 

l.-Para la elaboración de las conservas se utilizan carnes magras, las 
que en la clasificación estadounidense para canales .de bovino esté 
comprendida en los dos últimos grados: cutter y canner (inferior y 
para enlatar): hecho muy importante tomando en cuenta que casi 
las ~/3 partes del ganado sacrificado atl comprendido en esas ca· 
tegorlas y una tercera parte en los grados quinto y cuarto (útil 
y comercial reapectiva10ente). 

4.-Las empacadoras por las condiciones higiénicas que reúnen, debe• 
rfan encargarse del abastecimiento regional de carne fresca. suplien• 
do en esta forma a los rastros municipales cuya mayorla adolecen de 
la mAs elemental higlene: reservando el ganado de mejor calidad a 
ese fin. 

5.-Atenidos al mercado de Jos Estados Unidos de Norteamérica. esta• 
mos a merced de sus exigencias económicas y es urgente la indepen• 
dencia del mismo buscando nuevos mercados. 
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