
EMBRAPA 
MPRESA BRASILEIHA DE PESQUISA AGROPECUÁRIA 

CENTRO DE TECNOLOGIA AGRÍCOLA E ALIMENTAR 

~M INARIOS DO CENTRO DE 

TECNOLOGIA AGRICOLA E ALIMENTAR 

1981 

i 

L. 	 ,fl 

- - 



Chefia do CTAA 

João Fernando Marques 	 Chefe 

Itamar Cabral de Carvalho Junior - Chefe Adjunto Técnico 

Servilho J. Giannetti 	 - Chefe Adjunto de Apoio 



SEMINARIOS DO 

CENTRO DE TECNOLOGIA AGRICOLA E ALIMENTAR 



EDITOR: Comitde Publicaç6es do CTAA/E1'IBRAPA 

Endereço: Rua Jardim Botnico, 1024, Parte-22.460-
Rio de Janeiro-RJ 

Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuhia. Centro de 
Tecnologia Agricola e Alimentar, Rio de Janeiro,RJ. 

Seminârios do Centro de Tecnologia Agrícola e Ali- 
mentar 1981. 	Rio de Janeiro, 1982; tT 

75p. 	(EMBRAPA.CTM. Documenfós', 2). 

1. Alimentos-Tecnologia-Seminrios.2. elimentos - 
AgroindGstria-Seminarios. .1. Trt1. ti. Sede. 

CDD - 19ed. 664.00307152 

E MB RAPA 



APRESENTAÇÃO 

O Setor de Difusão de Tõcnologia do Centro de Tecnologia AgrTco 

la e Alinientar-CTAA, realizou em 1981, vrios seminrios com o objetivo de 

promover a atualizaço de conhecimentos de sua equipe t&nica e ao mesmo tem 

po propiciar um forum de debates envolvendo tcnicos das Instituiçes de P&D 

e das Indüstrias de Alimentos; 

Os textos que comp6em o presente documento foram preparados 	P! 

los expositores, t&nicos de Instituiç6es do pais e do exterior, e aqui trans 

critos integralmente. 

Este trabalho terã continuidade em 1982. 

MARIA HELENA LOPES DA CRUZ 
Difusora de Tecnologia 







CARACTERIZAÇAO DO AMIDO E DA ALFA AMILASE DE MILLET 
(Panicetum cvnericanwn). 

Adelaide dei Pino Beleia 

As caracteristicas fisico-qummicas do amido de miliets (Panicetwn 

anericanwn) foram estudadas para determinar a variabilidade entre populaçaes. 
A absorção de Sgua fria variou entre 83,6 a 99,5%, temperatura inicial de gela 
tinização variou entre 59 a 639C e temperatura final de gelatinização entre 68 
a 709C. A absorção de ãgua a 959C variou entre 14,1 e 16,4% e a solubilidade 
a 959C variou entre 7,9 e 18,9%. Os amidos que absorveram menos gua foram me 
nos sol jiveis durante o aquecimento. Houve maior variação na viscosidade, de - 
terminada.com  o ainil5grafo Brabender, durante o esfriamento dos geis do que dii 
rante o aquecimento. A pequena variação no conteuido de amilose dos amidos (20 
a 22%) e diferenças na cristalinidade relativa de duas amostras indicam que ou 
tros fatores, como tamanho e organização das moigcuias, são mais 	importantes 
na determinação das caracteristicas do amido deniuilet do que oconteGdo 	de 
amilose. 

O sistema enzimãtico responsvel pela hidrlise do amido 	também 
tem infiuncia nas caracteristicas do amido. Os estudos da alfa amilase 	do 
miliet indicaram que, em parte, o método usado na purificação do enzimo infiuen 
ciou as caracterTsticas desse enzimo. Eletroforese em acrilamide mostrou bis 
isozimas •para a alfa amilase purificada em coluna de amido e quatro isozimas 
para a alfa amilase purificada. 

Pesquisadora do CTAA 
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O peso molecular dos isozinias,. determinados por eletroforese com SOS, 

variou entre 31000 e 53000. O pH 6timo foi 4,4 para a alfa amilase purificada 

em coluna de amido e 4,8 para a alfa amilase purificada com glicognio. A tem-

peratura 6tima foi 559C. Muitas dessas caracteristicas so similares s carac-

terTsticas de alfa amilases purificadás de outros cereais. 

A atividade enzimtica de um extrato bruto de miliet foi mais ativa 

sobre amido de trigo do que sobre amido de niillet, tanto nos amidos gelatiniza-

dos como nos amidos crus. 



MESA REDONDA SOBRE A SITUAÇÃO ATUAL DE OCORRENCIA DE RESIDUOS DE DEFENSIVOS 

AGROPECUARIOS EM ALIMENtOS "IN NATURA" E INDUSTRIALIZADOS. 

Nos dias 8 e 9 de abril de 1981, foi realizada no Centro de Tecnologia 

AgrTcola e Alimentar (CTAA), da ENBRAPA, uma mesa redonda abordando o seuinte 

tem: "Situação atual de ocorrncia de residuos de defensivos agropecuàrios 

em alimentos "in natura" e industrializados' 	 - 

Essa iniciativa contou com a valiosa colaboração do Conselho Nacional 

de Desenvolvimento Cientifico e Tecno16gico-CNPq. 

Participaram damesa redonda t&nicos altamente qualificados dos diver 

sos ôrgãos de pesquisa, tanto da esfera -  federal como estadual, permitindo que 

o assunto fosse amplamente debatido nd mais alto nTvel, no sentido de propor 

unia srie de medidas visandõ salvaguardar a saúde do consumidor e abrir maio - 

res perspectivas para a expansão da exportação de alimentos "in natura" e in - 

dustrializados de alto potencial no Brasil. 

As diversas recomendaçaes resultantes dessa mesa redonda sobre vários 

temas, serão encanjinhadas aos 6r93os competentes para que com esses subsidios 

tcnicos, possam ser tomadas medidas de interesse s6cio-econ6mico. 

RECOMENDAÇÕES 

1. Recomendar à Secretaria Nacional de Vigiláncia Sanitária a necessidade 
de ser revista e atualizada a Resolução n9 13/74 da antiga Comissão de Normas 
e PadrEes para Alimentos, quanto ao critério para avaliação sobre o meio am-

biente e a fauna silvestre, de forma a assegurar ao Ministrio da Saúde crit-

rios para a avaliação de resíduos ajustados às recomendaç6es dos organismos in 

ternacionais, bem como à experincia acumulada pelo GT-2. 

2. Reconhecendo que a implantação e o desenvolvimento de uma politica na- 

cional de controle e fiscalização de residuos em alimentos exige a integração 

multisetorial e multidisciplinar dos 6rgãos federais e estaduais envolvidos 
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de forma a impedir superposição de esforços e assegurar a utilização plena dos 

recursos humanos e materiais disponTveis, sejam apoiadas as atividades do. Grupo 

de Trabalho Interministerial e Multidepartamental de Residuos de Pesticidas em 

Alimentos (GT-2), recomendando a continuação de suas atividades, tanto a nTvel 

nacional com estabelecimento das tolerncias, como a nivel internacional, 	no 

CODEX ALIMENTARIUS FAO/OMS, sob a forma de Comissão Permanente de Residuos 	e 

Contaminantes em AUmentos. 

3. Fazer sentir 5 Secretaria Nactonal de Vigilância Saniúria a necessi- 

dade de serem assegurados o treinamento e a especialização de toxicologistas 

capazes de acompanhar a avaliação toxico1691ca de contaïninantes e predizer 	as 

consequncias futuras da remanescncia de contaminantes em produtos de consumo 

humano. 

4. Congratular com o trabalho educativo exercido junto aos agricultores 

pelo Instituto Bto16gico da Secretaria de Agricultura e Abastecimento do Estado 

de São Paulo, atravs do monitoramento de residuos de organoclorados em produ - 

tos hortifrutigranjeiros, recomendando aos Ministérios da Agricultura e Saúde 

apoio a essa iniciativa e sua disseminação e implantação em outros Centros 	de 

Abastecimento das grandes cidades, reconhecendo o Instituto Biolgico como Cen-

tro Nacional de Referncia para Controle de ResTduos em Produtos Vegetais. 

S. 	Congratular com o trabalho desenvolvido pela Secretaria Nacional 	de 

Defesa Agropecuâria, no tocante ao controle de remanescncia de pesticidas 	em 

carnes e produtos cârneos, recomendando: 

a) reconhecer-se o LANARA como Centro Nacional de Referncia para 	o 

controle de Residuos de Contaminantes em Produtos e Subprodutos de 

Origem Animal; 

b) recomendar um maior entrosamento dos laborat6rios oficiais de con-

trole mantidos por 6rgãos federais e estaduais com o mesmQ; 

c) recomendar intimo entrosamento entre a Secretaria Nacional de Defe 

sa Agropecuâria do Ministërio da Agricultura e a Secretaria Nacio-

nal de Vigilância do I'1inistrio da Saúde, na avaliação toxico16gi-

ca e na fixação de tolerância para os resTduos de pesticidas, anti 

biaticos, horm6nios e demais quimioterãpicos em produtos e subpro-

dutos de origem animal destinados ao consumo humano. 
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6. 	Os Centros de Referncias devem funcionar de modo a proporcionar 	urna 

fiscalização educativa, orientando diretamente os lavradores e criadores dos 

locais onde vierem a ocorrer problemas de residuos, atrav€s de um intimo entro 

sarnento com os t€cnicos do sistema de extensão agropecuria. 

7. 	Reconhecer o Instituto AdolLutz como Centro Nacional de Referncia 

pata o Controle da Qualidade Analitica da Metodologia Usada na Determinação de 

Residuos e Contamjnantes em Alimentos, recomendando aos laborat6rios de contro 

le federais e estaduais, bem como aos centros de pesquisa mantidos por Univer-

sidades e Institutos de Cj€ncia e Tecnologia de Alimentos, intimo entrosamento 

com o Instituto Ado1fo Lutz, com vistas 5 padronização da amostragem e da ado-

ção de mtocfos oficiais de analise, bem como o treinamento de analistas de re-

siduos e contaminantes em alimentos. 

8. 	Considerando a importhcia do controle de residuos de defensivos agro- 

pecurios nos alimentos, visando proteger o consumidor de possTveis danos à sati 

de pública, bem como permitir com segurança a expansão da exportação de produ-

tos alimenticios, recomenda-se aos diversos 6r9ãos federais e estaduais, sejam 

fortalecidos os atuais laboratrios especializados existentes no païs, bem COnO 

a implantação de novos, abrangendo as diversas regiões do Brasil, atravës do 

fornecimento permanente de recursos suficientes para permitir: 

a) contratação e treinamento no pais e no exterior de pessoal técnico 

qualificado; 

b) aquisição e manutenção dos equipamentos necessrios; 

• c) facilidade de aquisição de drogas, solventes e outros materiais ne-

cessrios para o seu perfeito funcionamento. 

9. 	Recomendar às instituiçaes relacionadas com as atividades agropecuãrias 

que organizem em suas esferas de ação, cursos de niveis múltiplos para divulga 

ço dos conhecimentos sobre os riscos apresentados pelos defensivos a9ropecuá-

rios e seus residuos, seguindo as instruç6es da Organização Mundial da 	Saúde 

referentes a cursos modulares (srie de m5dulos reagrupãveis segundo o nivel 

do curso). 

10. 	Considerando que os resultados apresentados evidenciaram a presença de 

residuos não intencionais de alguns inseticidas organoclorados (B.H.C., Endrin, 

D.D.T. e Aldrin), recomendar seja estudada a possibilidade de suspensão do seu 
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uso em atividades agropecuárias, com exceção de alguns casos onde o emprego dos 

mesmos se mostrar indispensável. 

As exceções de uso seriam D.D.T. no controle de vetores da malária 	e 

B.H.C. no controle dos "b3rbeiros". 

Quanto aos formicidas organoclorados, recomenda-se seu uso sob 	forma 

controlada e adequada. 

	

11. 	Tomar conhecimento da ocorrncia do fungicida HCB em produtos cárneos 

recomendando à Secretaria de Vigilincia Sanitária: 

a) a identificação do detentor ou detentores de propriedade do HCB, 	a 

fim de averiguar a ocorrncia de exportação do mesmo para o Brasil; 

b) a identificação dos possTveis importadores e distribuidores do 1-1GB 

c) desenvolvimento de gestões junto i CACEX para averiguar se ocorreu 

licença de importação para o HCB e alertá-la quanto à proibição 	do 

emprego desse pesticida no Brasil. 

	

12. 	Incrementar os estudos sobre o manejo das pragas, doenças e incidncia 

das ervas daninhas, enfatizando a relação entre a incid5ncia das mesmas e a pro 

dutividade, procurando solução básica para minimizar o problema de resjduos, de 

terminando as êpocas mais adequadas de aplicação dos inseticidas, herbicidas e 

fungicidas que, alm de aumentar a eficincia do controle quimico, reduz sensi-

velmente a ocorrncia de resTduos e contaminações ambientais, 

	

13. 	Propor que o Centro Nacional de Pesquisa da Soja faça uma recomendação 

ao Secretário de Defesa Sanitária Vegetal, com o conhecimento que tem dos defen 

sivos agrTcolas registrados para soja, sobre a convenincia de serem cancelados 

alguns desses usos, considerados niais prejudiciais a um programa de controle in 

tegrado. 

	

14. 	Recomendar ao Ministrio do Planejamento que os 6rgãos de pesquisa agro 

pecuãria sejam contemplados com recursos necessários para a ampliação e fortalo 

cimento das pesquisas em torno do controle bio16gico de pragas e molstias. 

	

15. 	Recomendar aos Ministérios da Agricultura e Saúde a organização de 	um 

Banco de Processamento de Dados, onde sejam armazenados dados relativos aos re-

sultados de análises de resTduos de defensivos agropecuários em alimentos, efe-

tuados pelos laboratõrios oficiais de controle de residuos, bem como as respec-

tivas tolerâncias ou limites máximos permitidos. 
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PERSPECTIVAS DAS PESQUISAS EM CIENCIA E 

TECNOLOGIA DE CEREAIS 

Prof. Dr. Ahmed A. E1-Dash 	(UNICANP) 

24 de junho de 1981 (EMBRAPA.-CTAA) 

I. Problemas enfrentados 

A. Falta de comunicação entre a comunidade cientifica e a co-

munidade industrial. 

B. Falta de comunicação entre os pesquisadores, que resultaem 

falta de planejamento e coordenação das pesquisas. 

II. Soluç6es sugeridas 

A. Estabelecimento de um serviço de extensão nos centros 	de 

pesquisa para melhoramento da comunicação entre os centros 

e a comunidade industrial, com os seguintes objetivos: 

1. Resumir e simplificar os resultados das pesquisas para tor 

nã-los acessiveis a comunidade industrial. 

2. Apresentar à comunidade cientifica os problemas que encon-

tram a comunidade industrial e o país para tornar as pesqui 

sas nos centros de pesquisa mais realisticas e dirigidas 

para resolver os problemas nacionais. 

B. 	Planejamento das pesquisas (do campo de tecnologia de ce- 

reais, por exemplo) pelos pr6prios pesquisadores da ãrea 

evi tando-se duplicação de trabalho e para mel hor aproveitar 

os recursos disponiveis. 	Implantação atravs de: 

1. Levantamento dos probi emas confrontando o pais dentro 

deste campo. 

2. 	Reuniões anuais para discussão destes problemas e elas 
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sificação dos mesmos para o estabelecimento das priori 

dades. 

3. Divisão dos problemas prioritãrios entre os vãrios cen 

tros de pesquisa baseada na disponibilidade de equipa 

mentos e pessoal. 

4. Reencontros para discussão do progresso e troca de opi 

ni6es sobre os problemas encontrados. 

S. Manutenção do sistenia atravs da criação de uma asso-

ciação para cincia e tecnologia de cereais que abran-

ja não s6 os pesquisadores mas também os industriais e 

os úcnicos que trabalhain no campo. 

III. Pesquisas prioritãrias para a ãrea de tecnologia e cincia de 

cereais. 

A. Melhor aproveitamento dos subprodutos das industrias 

de cereais, por exemplo germe do trigo e milho, farelo, 

etc. 

B. Redução do disperdicio no nivel industrial e no nivel 

do consumidor atravs do melhoramento da qualidade da 

matéria-prima, dos produtos finais, e do processo 	em 

si. 

C. Desenvolvimento de uma tecnologia simplificada utilizan 

do equipamentos nacionais e dirigida para indst,ias 

mdias e pequenas. 

O. Desenvolvimento de uma tecnologia para modificação das 

prot&inas e carboidratos para aplicação industrial, co 

mo por exemplo, uso nas indGstrias de papel e tecido. 

E. Desenvolvimento de unia tecnologia de extrusão e produ-

ção de produtos instantneos com valor nutricional al-

to. 

F. Melhoramento da armazenabilidade dos produtos de 	ce- 



15 

gral, germe de trigo e de milho, etc. 

G. Melhoramento da qualidade tecnolgica das farinhas de 

sorgo, milho, cevada, etc. para ampliar sua utilização 

na alimentação humana. 

IV. 	Outras prioridades 

A. Estabelecimento de um sistema de controle de qualidade 

nacional para os cereais, especialmente o trigo e as 

farinhas 

B. Melhor treinamento para os tcnicos que trabalham 	na 

rea de tecnologia de cereais. 

C. Manutenção da comunicação dos tknicos com as pesquisas 

mundiais. 
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TEXTURA DOS ALIMENTOS 

DR. NARTIN KLOEK 

Texture: 	What is it? 

Texture is, as we ali know, an iniportant aspect of food quality 

and in the study of piant breeding and selection. 	In 1963, 

Szczesniak and coworkers reported a study in which it was found 

that texture influences people's images of food for instance. 

And the fact that the study of food texture lias experienced a 

remarkable growth in the last 15 years or so is in it self a sign 

that texture is an important aspect in the study of food 

engineering and product development. 

If it is easy to demonstrate the importance of texture it is 

certainly not easy to define food texture in objective terms and 

even more difficult to measure it. 	Vou see, we have to build 

te.xture into many fabricated food products, whether this be for 

preservation purposes or to make a product more palatable. As a 

result the relationship between physical structure and mechanical 

properties lias resulted in many studies. 

Food texture is not a simple property that can be easily defined 

and/or measured. 	The theory of rheology, although helpful, is 

usually not adequate to describe what we understand as texture. 

Texture is obviously much more than just mechanical properties. 

Composition plays a role: fatty foods give a different textural 

impression than foods containing starch or water. Meçhanical 

measurements and studies of microstucture are indeed helpfui in 

describing texture but the ultiniate standard is still 'mouthfeel" 
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Therefore, sensory evaluation of texture is indi.spensiblé if we 

want to describe texture. 

A lot of progress has been nade in recent years on ali fronts. 

Our theoretical knowiedge has improved immeseiy. Computer modeis 

are being used to solve specific.problems in food texture 

management and yet, the more we know, the harder it gets to define 

texture fdr a given situation so it seenis. 

Oddly enough, withs ali the 'high' technoiogy availabie it is 

stiil the technologist that has to determine and measure texture 

objectiveiy and be able to report the resuits so they can be. used 

for further study. 

It is.therefore imperative that •the technoiogist iearns the 

fundamentais of measuring texture whether this be sensorywiseor 

instrumentaiiy, to assess.a productor indeed to assist the piant 

breeder in the seiection of breeding lines. 

The foiiowing slides constitutes a comprehensive review designed 

to bring technoiogists up to date on the iatest developments in 

the field of jnstrumentation and techniques in food texture 

measurements. 

It represents oniy a general overview, mmd you, not •an indepth 

study, an introduction if you like, with some particular items 

which should be taken into account when measuring texture. 
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IMPORTANCIA DOS PIGMENTOS DE PLANTAS E PROBLEMAS EXISTENTES 

F.J. Francis 

Universidade de Nassachusetts 

Os Estados Unidos da Amrica do Norte consomem, desde hS muitos anos, 

quantidade apreciãvel de corantes sintticos para uso em alimentos. 	Ultimamen 

te, tem sido levantada uma série de indagaç6es sobre a segurança, sob o aspecto 

de saüde püblica, do emprego de tais corantes, tendo sido proibido o uso de al-

guns deles em produtos alimenticiàs. Assim, cada vez mais vem sendo aventada 

a possibilidade de um maior aproveitamento de fontes naturais de corantes. 

As maiores necessidades de corantes para alimentos se encontram 	na 

faixa do vermelho, uma vez que o corante Vermelho n9 2 (Red nQ 2) j5 foi banido 

da lista dos corantes permitidos para uso em produtos alimenticios. 	Existem 

duas fontes principais de pigmentos vermelhos naturais: os encontrados nas 

uvas (antocianinas) e os das beterrabas vermelhas (betacianinas). No caso das 

uvas, tm-se duas fontes distintas de pigmentos: 1) os obtidos das viniferas 

europias (Vitis vinifera) e 2) os das uvas americanas (Vitis labrusca), empre-

gadas na produção de sucos e gelias. 

Antocianinas 

No processo de elaboração de vinho, as cascas 5g0  separadas e extraT-

das com água, obtendo-se um pigmento azul denominado enocianina. As uvas empre 

gadas na produção de suco, so prensadas e o suco resultante armazenado duran 

te o inverno. Os s61idos existentes no suco se precipitam e depositam no fundo 

do tanque de estocagem, arrastando consigo os pigmentos. Esses podem ser sepa-

rados e processados de modo a se obter dois tipos de corantes, o vermelho e o 

azul. 
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Os produtos obtidos, tanto das cascas resultantes da elaboração de 

vinho, como da prensagem para obtenção de suco, são constituldos por uma mistu 
ra de antocianinas, pigmentos flavon61des amarelos, taninos e polimeros. A 
composição quinica desses produtos de extração e varive1 e ainda não foi fixa 
da , de maneira precisa. Ap6s o armazenamento, os pigmentos se polimerizam e 
vão mais al&, resultando em misturas muito complexas, o que torna a caracteri 
zação e padronização multo dificeis. 

Betacianinas 

Os pigmentos das beterrabas vermelhas (Beta vulgaris) estão tamb€m 
sendo utilizados em alimentos sob três formas: 1) beterraba desidratada; 2) 
suco de beterraba desidratada; e 3) suco de beterraba. Tais pigmentos contam 
betaina (vermelho), betaxantjna (amarelo), bem como polimeros marrons, consti-
tuiido uma mistura, cuja composição dificil de ser determinada. 

Os pigmentos de uma e de beterraba são adequados para alimentos sob 
as seguintes condições. 

a)sofram tratamento trmico pouco drástico (suave); 

b)possam serconservados 	baixa temperatura; 

c)possam ser conservados em ambiente com teor mTnimo de oxignio; 

d)possam ser conservados com baixo teor de umidade 

Caroten6ides 

Trs pigmentos carotenides são bem conhecidos e usados nos Estados 
Unidos da Nier%ca do Norte como corantes de aUmentos. São os seguintes: 

a)beta-caroteno (amarelo); 

b)apocarotenol (alaranjado); 

c)cantaxantina (vermelho). 

Todos eles são obtidos por processos sintticos, porni com as mesiias 
caracteristicas dos pigmentos naturais. 
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Os pigmentos obtidos so puros e eliminam os- problemas de caracte-

rizaço que ocorrem com as antocianinas. So primordialmente soliveis em 6leo, 

mas produtos preparados de granulação bem fina so encontrados'e adequados pa-

ra preparaç6es aquosas. Tais pigmentos so esúveis durante o tratamento tr-

mico e em meio ácido, porim são facilmente oxidadas. 

A utilização de pigmentos carotenides tem aumentado conideravel-

mente como corante de alimentos, principalmente pelo fato de ser o beta-carote 

no um precursor de vitamina A. 

Diversos carotenõides naturais tm sido empregados em escala cres-

cente como corantes de alimentos. Assim, pode-se citar o Annatto (sal solúvel 

de norbixina), obtido de senientes do urucu (Bixa oreilana), que ê um caroten6i 

de solvel em água. t empregado largamente como corante em queijos e em produ 

tos de panificação. 

O açafrão (Crocus sativus)- fornece um corante e condimento de alto 

valor comercial, cujo pigmento ê a crocitina. A praprica (Capsicum annuum)for 

nece a capsorrubina e capsantina. Existe ainda um numero muito grande de ou - 

tros corantes naturais, tais como os de 6leo de coco, cenoura, tagetes, casca 

de frutos citricos, alfafa, tomate, etc. 

A clorofila tem sido usada õcasionalmente como fonte de coloração 

verde. Os derivados cpricos da clorofila e outros são algumas vezes mais es-

táveis, porêm não estáveis em presença da luz ou de ácidos. Tm sido usados 

em produtos de confeitaria, sopas, produtos de laticnios e pastas alimenticias. 

A hemoglobina obtida do sangue tambm tem sido utilizada em alimen 

tos, mas essa adição ê motivada mais pelo seu valor proteico do que como coran 

te. Um exemplo a citar são os pudins escuros ("black puddings") encontrados 

nos Estados Unidos da Amrica do Norte. Podem-se citar, ainda, os quinides, 

tipos de pigmentos .que t&m sido utilizados vez por outra como corantes 	para 

alimentos. Dentre eles, citam-se a cochonilha, a laca, a alcana 	(Alkanna 

tinctoria), os quermes ( o corante obtido de Cdccus ilicis), etc. Apenas o 

corante cochonilha, obtido de fmeas do inseto Coccuscacti, tem sido mais lar 

gamente utilizado. 

Poder-se-iam citar, ainda, muitos outros exemplos de possTveis co 

rantes naturais para uso em alimentos. Entretanto, todos devem ser inicialmen 
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mente submetidos a extensivos ensaios toxicolgicos, a fim de comprovar a sua 

inocuidade para uso humano, antes de poderem ser incluidos na lista de corantes 

permitidos para emprego em alimentos. 
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MANUSEIO E ARMAZENAMENTO DE FRUTAS E HORTALIÇAS 

ERNESTO B. PANTASTICO 

As perdas devidas ao manuseio inadequado de frutas e hortaliças aps a 

colheita são grandes, não s6 no Brasil como tambm em outros paTses. Assim, 

faz-se necessãria a adoção de medidas que possam reduzir essas perdas, princi-

palmente naquelas culturas de maior importãncta econ6mtca. Para atingir esses 

objetivos, vrios procedimentos podem ser adotados, que serão a seguir discuti 

dos. 

A. Modificação na poca de plabtio e seleção de variedades 

Exemplo: - Escalonamento do plantio de variedades selecionadas de 

cebolas em diversas ãreas, de modo a distribuir a poca de colhei-

ta pelo ano todo. 

B. Intensificação do potencial de arrnazenaniento 

Exemplo: - Elevar o teor de s61idos solveis da cebola na poca de 

colheita e cura, e estudar o melhoramento do processo de cura. 

C. Aplicação de inibidores de maturação 

Elucidação sobre o precursor de etileno C 2 H4 ; significação pratica 

do ãcido-l-amino ciclopropano-l-carbox3lico (1 amino ciclopropane-

l-carboxylic acid), biognese dos inibidores de etileno; mecanismo 

de ação do etileno. 

O. Sistemas adequados de colheita 

Exemplo: Corte do pedünculo do fruto de abacate ao nTvel do pedic! 

lo. 
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E. Condiçes adequadas de transporte 

Exemplo: - Conservar os frutos de abacate em sistemas de atmosfe-

ra controlada e modificada com absorvente de etileno, em condiçs 

ambientai s. 

F. Adaptação dos reguisitos recomendados para armazenamento refrige-

rado 

Exemplo: - Variação nos requisitos para armazenamento de batata e 

outras hortaliças. 

G. Redução dos danos causados pe10 frio 

Novos conceitos sobre o mecanismo de danos causados pelo frio; to 

lerncia ã baixa temperatura; métodos de controle para algumas 
frutas tropicais. 

H. Utilização de armazenamento refrigeradb com atmosfera controlada 

(CA) 

Requisitos de cãmaras de atmosfera controlada para maçãs e outras 

frutas e hortaliças; princTpios biofísicos de armazenamento 	em 

atmosfera controlada; sistemas comerciais de armazenamento 	em 

atmosfera controlada em vrios países; aplicabilidade no Brasil de 

armazenamento em atmosfera controlada para maçãs. 

I. Adaptação de um sistema integrado de produção, colheita, manuseio, 

armazenamento (ouprocessamento), comercialização e sistema 	de 

distribuição 
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SINTESE DE DERIVADOS ESTEROIDAIS 

Ismnia Salignac de Souza Guimaraës 

Ester5ides sio ãIcoois s611dos com 27 a 29 ãtomos de carbono, possuindo 
quatro ou mais anais ligados entre si. Ainatoria deles possui atividade farmaco 
l6gica. 

O representante mais conhecido dessa chsse de substância o coleste - 
rol. 

HO 

Como exemplo de ester61des com atividade farmacogica, podem ser cita-

dos os hormanios sexuais masctflino (testosterona), feminino (progesterona), uni 

dos hormâonios progestacionais .(estrtoi) e uma das cortisonas (prednisona). 

estFiol 	 p r eci rí is o Ti E 

Pesquisadora do CTAIA 
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Observando-se essas f6rmulas, verifica-se que é importante a presença 

de urna ou vârias insaturações no anel A para haver atividade hormonal. 

A posição e o numero de duplas ligaç6es vai determinar o tipo de ativi 

dade que os esteróides terão. 

A alteração da atividade dessas substâncias pode ser feita usando-se o 

recurso de variar o nUmero e a posição das insaturações no esqueleto esteroidal. 

Assim, em alguns casos, consegue-se diminuir a dosagem e, conseqGenternente, os 

efeitos colaterais indesejâveis, com a diminuição da atividade pela introdução 

ou pela mudança de posição de uma dupla ligação. 

O estudo dos ester6ides teve seu ponto mâximo entre as décadas de 30 

e 40 com a descoberta das estruturas dos hormônios sexuais e dos hormônios se-

cretados pela côrtex. 

Os hormônios eram substâncias raras e a terapia por seu intermédio ca-

rTssima, jâ que eram obtidos a partir de glândulas de animais. 

Apõs a Segunda Guerra Mundial, houve uma grande mudança nesse campo e 

graas os esforços de Marker, Wall e suas equipes, que estudaram cerca de 	5 

mil plantas de diversas famTlias, foi possivel obter matéria-prima de origem 

vegetal , praticamente inesgotâvel. 

Esses pesquisadores descobriram no México algumas espécies da familia 

Dioscoreacea contendo uma substância, a diosgenina, cuja estrutura apresenta 

uma caracteristica que a coloca em posição privilegiada como matéria-prima pa-

ra a indústria de hormônios. 



diosgenina 

Ao se oxidar a função hidroxili no anel A, vai haver migração da insa-

turaço do ánel E de modo a conjugar com a carbonila, fornecendo urna das condi - 

ç6es exigidas para que haja atividade hormonal.. 

A descoberta dessa substncia diminuiu bastante o custo dos horm6nios 

é o México se tornou o maior produtor dq horm6nios do mundo. 	O governo mexica- 

no tratou imediatamente de proteger essa industria, proibindo a exp6rtaço de 

•diosgenina.e de seus primeiros produtos de transformação, ou seja, s6 poderiam 

ser exportados os intermedirios pr6ximos das etapas finais dos produtos ativos. 

À diosgnfna, por&, nio a ünica fonte para a obtençio de ester6ides 

e o estigrnasterol contribui bastante para essa indistria; este ester6ide obti-

do da fraçio rinsaponificive)  do õleo de -  soja e do. sorgo. 

Oestiginasteroi, seme1hnte à diosgenina, possui a dupla ligaçio 	no 

ar1 B, faciliando a obtenço do sistema conjugado necessrio para a. atividade 

hormonal. 

26 

HO 
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Os inhames selvagens ou dioscoreas estão em fase de extinção e 	seu 

replantio não fornece o teor esperado de diosgenina. 	Esse fõn6meno levou 	os 

consumidores a procurar outras fontes vegetais, para obtenço de horm6nios. 

lkna dessas fontes é o sisal que é constituido de 60% de hecogenina 

utilizada como matéria prima de cortisonas e 40% de tigogenina, usada para 	ou 

tros hormanios. 

Foi desenvolvido recentemente no Nordeste um hibrido de sisal 	cuja 

fibra é muito resistente. 	Essa caracteristica aumentou a procura da fibra de 

sisal no mercado internacional, vistoque com a crise mundial dè petr6leo 	as 

fibras sintéticas tiveram seu preço bastante elevado. 	Durante a obtenção das 

fibras desse hibrido, obtém-se 	um 	suco 	que é constituido exclusivamente 

de tigogenina. . 

Pensou-se em aproveitar a tigogenina como matéria prima para hormênios 

visto ser abundante e barata, jH que o Brasil importa anualmente cerca de 8 

milh6es de d6lares em agentes anabolizantes, pilulas anticoncepcionais e corti-

sonas entre outros fãrmacos de origem esteroidal . .. -. 

Surgiram duas dificuldades logo no inicio do trabalho: 

1- A tigogenina não apresenta nenhuma insaturação para ativar e permi 

tir a introdução de novas duplas ligaç6es..» 

2- Por se tratar de uma tese de doutorado não poderia ser usado 	um 

esquema já patentiado. 

Era necessrio portanto uma sequéncia inteiramente nova. 

O método clssico, j patenteado, para se iiitroduzir insaturaçes 

quando s6 existe a fünção hidroxila no anel A é feito através da bromação nas 

posiç6es a à carbonila em 3: 	 .. 



2(f ' 	OrO 3  

H0 	 bromação 

o& (- 	
Br 

HBr) 

0* 	 eliminação 

Br 

O primeiro esquema usado nesse trabalho utilizava a epimerização da hi-

droxila em 3, eliminação dos €steres axiais para a seguir introduzir bromo na P2 

sição a à dupla ligação. 

A epimerização não funcionou com os rendimentos descritos na literatura. 

O segundo processo era baseado na eliminação de steres equatoriais na 

posição 3 de modo a se obter uma insaturação que ativasse duplamente as posições 

e 4, semelhante i ativação da carbonila em 3 que ativa 2 e 4: 

AO 
	

3  È& 

HO 
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O primeiro €ster que se tentou foi o tosilato, mas ao seguir a prepara 

ço do tosilato, descrito na literatura, obteve-se um ter dinero de tigogenina 

que no poderia ser usado no esquema de sintese. 

Depois de se fazer um estudo de variação da concentração dos reagentes, 

conseguiu-se preparar o tosilato de tigogenina em rendimento de 97%. 

A eliminação do tosilato forneceu a dupla ligação 2 - 3 em rendimento 

baIxo (20%), juntamente com a dupla ligaçio 2 - 3 de hecogenina com o mesmo ren-

dimento. 

O cloreto de tigogenina foi obtido quando se tentava obter a insatura-

ção 2 - 3 atravs da reação com o cloreto de tionila. A e1iminaço desse clore-

to em piridina forneceu a dupla ligação desejada, porm o rendimento foi de 17%. 

Novo ster foi sintetizado, o ster xantato, que a literatura descreve 

como um excelente processo para a obtenção de insaturações. 

A mistura de hecogenina e tigogenina foi submetida H reação de prepara 

ço de xantatos e obtiveram-se os xantatos de tigogenina e de hecogenina, ambos 

inditos, e os xantatos ao serem eliminados forneceram as respectivas duplas li-

gaçes A 2 -tigogenina e A 2 -hecogenina em rendimento de 34%. 

Na tentativa de se conseguir um processo com melhor rendimento da insa 

turaço 2 - 3, usou-se o mtodo do fenil seleneto que, ao ser submetido à elimi-

nação com ãgua oxigenada, forneceu a insaturaço com 70% de rendimento. 
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Resumindo: 

tosilato de tigogenina 

cloreto 	de tigogenina 

xantato de tigogenina 

fenil seleneto de tigogenina 

eliminação 

4 

A 2 -tigogeriina 

A reação da insaturaço A 2-tigogenina com di5xido de selenfo forneceu 

3 substâncias: 

o & 
(1) 
	

(2) 
	

HO (3) 

A substância (3) era o objetivo, jâ que se poderia chegar a uma 	das 

condições necessârias para haver atividade hormona], atravs do esquema a se - 

guir: 

hidro9enaço 

eliminação das OH 

• OÓ— Se 02 

- 	 oxidação 
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Porim a menor percentagem de produto na reação anterior era exatamente 

da substncia (3). 

Novas reaçEes foram feitas com A 2-tigoenina 

A oxidação alilica com N-Bromo-succinimida forneceu 2 sibstncias que 

& Br  

B r 	
e  

HO 

no poderiam ser usadas para prosseguir o esquema sint€tico. 

Tentou-se fazer o ep5xido sobre a dupla ligaçio para seguir submeti-lo 

ã abertura, oxidar seletivamente urna das funç6es hidroxila e eliminar a outra de 

acordo com o esquema. 

-t-  cido tu-cloro 	o~ce perbenz6ico 

ctE3 	e1imi-Ho.t 	oxid!HO,fj naçSo o çao 
HO 

. Verificou-se, porim, que a velocidade de oxidaçio é igual para ambas 

as posiç6es 2 e 3. Assim, empregou-semais urna vez o difenti selentdoo, desta vez 

com finalidade de abrir o epSxido: 	 . 	 . 
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2 
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2) H 2 02  

ó > 
ãcido rn-cloro 

perbenz6ico 

o& +  

HO 

Se—Se oo 
H2O2 	

Se 

0 0 0 
HO 

HO "C& 
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© 
Tanto os produtos 1 e II quanto a A 2-tigogenina so ponto de parti 

da para produtos ativos com propriedades anab61icas, andrognicas, anti-coleste-

rol e anti-hormonal. Esses ester6ides podem ter ou no súbstituintes sobre a du- 

pla ligação; a posição ocupada por substituintes 	principalmente a posição 2 em 
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todos os trës casos, mas tambern poderS ter substituintes em 1 nos produtos 

e II e em 2 no caso de A 2 -tigogenina. 

Considerando que o Brasil importou, em 1979, 8 nii1hesde d61ares em 

frmacos de origem esteroidal e que esse valor tende a aumentar, acredita-se ter 

aberto um campo bastante promissor para a produção dessas substincias com tecno-

logia nacional. 

Para mostrar a importncia dessa indUstria, o Conselho de Desenvolvi 

mento Industrial (CDI) autorizou a implantação de duas rabricas no Nordeste: 

- uma de obtenção deniatria-prima a partir do suco das fibras de 

sisal; 

- outra de qulmica fina para obtenção de intermedirios para 	a 

indUstria de horm6nios a partir dessas mat€rias-primas. 
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PROBLEMAS DE CORROSION DE LOS ENVASES METALICOS PARA PESCADOS* 

R. Catalã 

Instituto de Agroquimica y Tecnoiogiade Alimentos. C.S.I.C. 

Jayme Roig 11, Valencia - 10 - Espaija 

INTRODUCCTION. 

La industriaiizacin de productos dei mar es una actividad de inte-

rs socio-econ6mtco para la mayor parte de paises costeros. 

Diversas t€cnicas se utiliz -an en ia prática para la adecuada conser 

vaci5n de estas productos, entre ias que destacan por-su inters ia congelaciEn, 

salaz6n, ahumado y apertizaci6n. 

La apertizaëi6n, esto es, •ia conservacin por aplicaci6n dei calor 

y envasado en recipientes herniticos, sin ser la de mayor utilización, ocupa un 

lugar relevante, particularmente para ciertas especies de pescado y mariscos. 

En los productos asi tratados ei envase para desempenãr un papel relevante, por 

formar dei sistema de conservaci6n. 

Diversos tipos de envases pueden emplearse para la elaboraci6ri 	de 

conservas de pescado y marisco, si bien las metálicos son, sin duda, los de uso 

más generalizado. En la práctica los materiales metálicos utilizados para la fa 

bricaci3n de los envases aluminio, hojalata y chapa cromada o acero sin estaFio 

(TFS-CT). 

*Conferencia dictada en le Centro de Tecnologia Agricola e Alimentar (EMBRAPA)de 
Rio de Janeiro. 20 de febrero, 1981 
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El alurninio, por sus excelent cualidades, es un material de amplias 

posibilidades, pero su desarrollo actual es wuy limitado, como consecuencia 	de 

su elevado precio, ocasionado por el costo de la energia necesaria para el proc! 

50 electrolitico de obtenci6n del metal. Solaniente en paises de energia barata, 

como alguno dei norte de Europa, encuentra el aluminio una amplia utilizaci6n 

prctica para el envasado de pescado. 

Para la mayor parte de paises, la hojalata sigue siendo ei material 

de mayor utilizaci6n por sus reconocidas cualidades tales como dureza, maleabili 

dad, conductividad úrmica, etc. y, particularmente, por el elevado nivel de co-

nocimientos que sobre su comportaniiento prãctico poses la industria, acumulados 

a lo largo de los alios. Recientemente la hojalata ha eniprezadoa ser substituida 

para ciertos usos, por la chapa cromada, por su menor precio, aunque su, menor re 

sistencia a la corrosi6n limita ctertamente la mayor difusi6n de este material. 

Junto a las innegables vantajas prcticas, la utilizacin de envases 

de hojalata plantea ciertos problemas, cbmo son la alteracin de las caracteris-

ticas sensoriales responsables de la calidad de algunos alimentos, asi como los 

fenómenos de corrosi6n del material de envase. 

En los envases de hojalata en contacto con los alimentos, se desar- 

rollan fen6menos de corrosi6n de naturaleza electroqutmica al igual que 	sucede 

en toda superficie metãiica expuesta a la acci6n de un mdio electrolitico. 	La 

corrosi6n de la hojalata por lós alimentos es un proceso complejo que Uependede 

gran número de factores, particularmente de la naturaleza del producto envasado. 

Antes de entrar a comentar los problemas de corrosi6n especificos 

de las conservas de pescado y para una mejor comprens16n de los mismos, se pre - 

senta previamente una breve revisi6n de los fundamentos y caracteristicas gen€ri 
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cas de los fen6menos de corrosi5n de la hojalata por los alimentos, tomada 	de 

una publicacin propla anterior (Catal, 1979). 

2. CARACTERISTICAS DE LA CORROSION DE LOS ENVASES DE HOJALATA. 

2.1. Mecanismo de la corrosi6n. 

La corrosi6n de la hojalata por los alimentos es un proceso electro 

quimico que se desarroila, bãsicamente, con consecuencia de la propia estructura 

dei material. 

La hojalata es un material heterogeneo de estructura estratificada, 

constituido por una lãmina de acero dulce de estalio por ambas caras. Como conso 

cuencia dcl proceso de fabricaclõn se encuentra tambim presente, una peliculade 

pasivación constituida por 6xidos de estaiio y de cromo, junto con cromo metal 

asT como una pelicula exterior de aceite lubricante (Figural). Junto a stas 

se encuentra en ocaianes una capa adicional de barniz sanitario que proporciona 

una mayor protecci6n para ciertos usos. 

Las distintas capas constituyentes de la hojalata presentan siempre 

una estructura discontTnua, en niayor o menor grado, como consecuencia de la poro 

sidad propia o natural (porosidad primaria) y de los daios o defectos mecnicos 

(porosidad secundada), derivados de las manipulaciones a que se ve sometido el 

material. 

La falta de continuidad de las capas nietlicas permite que el pro - 

ducto envasado entre en contacto, conjuntamente, con los distintos metales cons-

tituyentes, con la conseguiente formaci6n de pilas galvnicas, actuando el ali - 

mento como electrolito; la presencia de la aleaci6n soldante, utilizada en la 

costura lateral del envase convencional de tres piezas, asT como ei barnizado de 
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la hojaiata, con la conductividad lónica o eletr6nica propia de la pelTcuia 	de 

barniz, significan una contribuci6n adicional a la formaci6n de pilas galvánicas 

(Massini, 1974). 

En esencia, como resultado de la interacci6n de ias müitiples puas 

gaivnicas, se establece un paso de corriente (corriente de corrosi6n) conjunta, 

cuya orientacin.e intensidad dependen de ias caracteristicas fisico-quimicas dei 

sistema envase- producto envasado. Dada ia presencia mayoritaria de estalio y 

hierro en ia hojaiata, en ia prtica ei sistema descrito puede asimilarse de for 

ma muy simplificada, aunque con buena aproximaci6n, a una pila Gnica constituTda 

por ambos metales. 

Considerando los potenciales electroquTmicos de ambos metales: 

FeJFet3 = -044 volts. E0 2 
SnJSn 	= -013 voits. 

CabrTa esperar de los valores de estos potenciales electroquimicos 

que el hierro actuara como ânodo, mientras que ei estalio deberia constituir ei 

cãtodo de la pUa electroquTmica formada por ambas metales. Sin embargo, ai con 

siderar la corrosi6n de la hojalata por alimentos ácidos, se observa que, en ia 

mayor parte de los casos, es el estalio el que actua como ãnodo, disolvindose 

por tanto, mientras que sobre ei hierro tiene lugas las reaciones de deposici6n 

cat6dica, de ias que ia ms común es la formaci6n de gas hidr5geno, consecuencia 

de ia reducci6n cat6dica de los iones H+  dei medio, ai tiempo que este metal per 

manece inalterado en esquema: 

AN000 	Sn 	> Sn 2  + 2 

CATODO 2Ht + 2 	 > 



Este comportamiento an6dico de estaiio - ãnodo de sacrificio- es ia 

base de protección eiectroqumica dei hierro y causa de ia haja corrosibiiidad 

de ia hojaiata, lo que propicia su utilizaci6n como material id6neo para ei enva 

sado de alimentos. La expiicaci6n de este cambio de poiaridad dei estaíio respec 

to ai hierro hay que buscaria en ia formaci6n de compiejos de los iones solubili 

zados con los aniones orgnicos presentes en ei medio, junto con ei elevado so - 

brepotenciai de descarga de hidr6geno dei estalio con respecto ai hierro y ia mu-

cho menor proporcin de superficie libre de este metal con respecto ai estalio. 

Cuaiquiera. que sea ia velocidad dei proceso, cuando interviene este mecanismo de 

corrosi6n, la consecuencia es un desestajiado uniforme de la superficie de la ho-

jaiata- corrosiõn por desestaFiado superficial- con una efectiva protecci6n dei 

hierro. Tiene lugar ai tiempo ia incorçoraci6n de iones estafo ai alimento y ia 

formaci6n de gas hidr69eno que pasa a acumuiarse en ei espacio de cabeza dei en-

vase. Cuando la hojaiata esú protegida por barnices, ia peflcuia de barniz per 

siste intacta ai producirse ei desestafado de las zonas no recubiertas-poros 	y 

discontinuidades-peropierde contacto con ei metal base a medida que la capa 	de 

esta?io va siendo disueita por debajo des barniz. 

En ocasiones, por ausencia de sustancias complejantes o pasivantes 

dei estafo o bien por presencia de complejantes estables dei hierro, se mantiene 

el orden terico de los potenciales dei par Sn/Fe, por lo que ei hierro se compr 

ta an6dicamente. Como consecuencia, ia hojalata toma en este caso un 	aspecto 

muy diferente; su superficie sufre un desastando irregular, concentrndose 	ia 

corrosin en zonas localizadas que profundizan hasta ei acero base-corrosi6n por 

picaduras-y, en casos extremos, conduce a la perforaci6n dei envase. Este meca-

nismo de corrosi6n se presenta con inayor frecuencia en ios envases barnizados 

que en ios de hojalata desnuda, como consecuencia de que en presencia de ia peil 

cuia de barniz ia proporci6n relativa de ãreas de estafo y hierro iibres queda 
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ús equilibrada y dificulta la actuacin del estai90 como inodo de sacrificio. 

En la figura 2 se ilustra esquemãticamente ei efecto general de ia 

corrosi6n de la hojalata, según el comportamiento electroquimico del estalio. 

LEgicamente entre los dos mecanismos extremos descritos, se desarro 

[lan siempre formas intermediatas, según ei efecto de los numerosos factores que 

afectam la extansi6n y velocidad del proceso de corrosin. 

2.2. Factores de afectam la extensiõn y velocidad de la corrosi6n. 

La extensin y velocidad del proceso de corrosi6n de la hojalata de 

pende de gran numero de factores relativos a la propia hojalata, al producto con 

tenido en ei envase y a las condiciones de elaboraci5n y almacenamiento de la con 

serva (Catalã, 1979). 

2.2.1. CaracterTsticas de la hojalata. 

La resistencia de la hojalata frente ai ataque de los alimentos es 

tã relacionada con las caracterTsticas de ias distintas capas que ia coniponen. 

La variabilidad de las mismas incide en ei diferente comportamiento de los diver 

505 tipos de hojalata e, incluso, en el de los distintos fabricados de un mismo 

tipo comercial. 

En la tabla se recoge de forma muy esquemãtica ei efecto sobre 	la 

corrosi6n de composici6n de la hojalata, asi como los factores responsables. 

El ACERO BASE, por su espesor y dureza, aporta sobre todo la resis-

tencia mecãnica al material. En cierta medida, segUn su composici6ny modalidad 

de fabricac16n-particularmente por la incorporaci6n de inclusiones metãlicas-pue 

de mejorar la resistencia a la corrosi6n de la hojaiata. La presencia de impure 

zas de f6sforo y azufre y carburos segregados, por ei contrario, disminiye la re 

sistencia a la corrosi6n. 
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La CAPA DE ALEACION INTERMETALICA (FeSn 2 ) juega un papel importante en 

la corrosiõn de la hojalata en medias ãcidos actuando como pantaila moderadora de 

la velocidad del praceso. Su compartamiento esú ligado a la forma de cristaliza 

ci6n y, en particular, a la cantinuidad. 

La capa de ESTAfO LIBRE de la hojalata determina de forma general las 

caracterTstjcas del material, siendo responsable de la corrosibilidad del mismo 

asi coma del tiempa de vida en servicio del envase. 

Parece 16gico pensar que la resistencia a ia corrosi6n de la hojalata 

aumente en funci6n del espesar de la capa de estalio y cierto màdo la experiencia 

industrial as1 lo indica. A menado es sta la única caracterTstica que tiene en 

cuenta la industria conservera al selecãionar ei material idneo para el envasado 

de cada praducto. 
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Sin embargo, un estudio en profundidad revela que esta dependen:ia no 

es tan simples. Si bien la mayor cantidad de estalio garantiza, en prncipio, la 

mayor vida til dei envase y constituye la primera diferencia entre las hojalatas, 

en ei comportamiento de las mismas inciden otros factores tales como la forma de 

cristaiizaci6n dei estalio y ia uniformidad y continuidad del recubrimiento, apar-

te logicamente de los restances componentes de ia hojaiata. 

La PELICULA DE PASIVACION, creada en la etapa final de fabricaci6n de 

la hojalata electrolitica, mejora sensiblemente sus propiedades; em particular 

aumenta la resistencia a la oxidaci6n atmosférica y a la suifuraci6n al tiempo 

que rrejora la adherencia de los revestimientos org5 iicos. 	Su influencia en la 

corrosi6n sin embargo, no siempre es clara, si bien la presencia de cromo metli-

co retarda ei desestaliado de la hojalata. 

Los revestimientos orgnicos-BARNICES SANITARIOS-aplicados sobre 	la 

hojalata proporcionan, en general, una adecuada protecci6n contra la corrosi6n de 

la misma. Ahora bien, el barnizado del envase no significa por si mismo la com-

pleta eianiinacian de los problemas de envasado. La presencia de barniz sobre la 

hojalata origina un cambio radicalen la naturaléza de las interacciones envase - 

producto; el efecto principal atribuible ala pelicula debarniz es la modificaci6n 

del reparto de superficies metãlicas libres-estalio ,y hierro-con respecto a la si-

tuaci6n que tiene lugar en los envases de hojalata desnuda, lo que modifica las 

relaciones electroquimicas de estas superficies metlicas ypuede dar lugar a la 

aparici6n de problemas de corrosf6n peculiares. 

La eficacia protectora de la pelicula de barniz viene deterninada tan 

to por las caracterfsticas fisico-quTmicas del propio barniz y su compatibilidad 

con el producto a envasar como por las condiciones de aplicaci6n sobre el soporte 
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metlico y su capacidad para resistir las deformaciones propias de la fabricaci6n 

dei envase metlico. Por lo que refiere a las caracteristicas de la pelicula de 

barniz que inciden sobre su aptitud para ei envasado deben considerarse particu - 

larmente: tipo de barniz, espesor de la pelTcula aplicada, adherencia, grado de 

secado y continuidad (porosidad). 

2.2.2. CaracterTsticas dei producto envasado. 

Los alimentos son, en general, sistemas muy compiejos que incluyen 

en su composici6n numerosas sustancias capaces de incidir sobre ei proceso de cor 

rosi&i de la hojalata, bien acelerndolo, bien inhibindoio; en este sentido pre-

senta particular inter€s aquelias sustancias que pueden estar circunstancialmente 

presentes en ei producto, en cantidad variable, haciendo anormal su comportamien-

to. 

Tomando como base ei proceso de corrosi6n caracterTstico de la mayor 

parte de los alimentos-oxidaci6n dei metal y reduçci6n de los iones hidr6geno- la 

acidez es, evidentemente, ei factor decisivo dei comportamiento dei producto fren 

te a ia hojalata. 

Se ha podido constatar que, engeneral, la mayor corrosividad corres 

ponde a productos con p11 = 3 - 4; por otra parte, algunos autores consideran que 

los alimentos con pH superior a 5 no presentam problemas de corrosi6n. Ahora 

bien, ei efecto de ia acidez no depende solamente dei p11 dei medio, sino tambin 

dei tipo de ãcido presente que puede condicionar ai comportamiento electroquTmico 

de los metaies. AsT, superponiendo su acci6n a ia acidez inciden sobre ei proce-

so ios restantes componentes dei alimento envasado. 

Considerando un mecanismo de corrosiõn modelo se puede tipificar co- 

mo aceleradores de la velocidad dei mismp aquelias modificaciones dei medio que 
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favorecen la oxidaciôn o disoiuci6n dei metal actuando bien directamente sobre la 

semireacciõn an6dica (activadores anõdicos), bien sobre la semireaccin de recu - 

ción cat6dica (activadores catôdiscos) o bien sobre ambas. 

	

Las sustancias ACTIVADORESANODICAS actuan favoreciendo ei paso 	de 

iones meúlicos (Sn y/o Fe), dei retTculo cristalina dei metal a la fase acuosa. 

Este hecho puede ser originado por la formación de complejos en soluci6n de forma 

que se reduzcala actividad de los iones metlicos y aumente el potencial electro-

negativo dei sistema, y tambin por ia formaci6n de complejos catalizadores absor 

bidos sobre la superficie metlica. 

Muchas sustancias presentes en los alimentos pueden ser consideradas 

activadores anõdicos de la corrosin de la hojalata por su acciõn fuertemente corri 

piejante de los iones Sn+2 6 Fe+2.  Las primeras sustancias a considerar es este 

sentido son los ãcidos orgnicos; de hecho, si bien la acidez o p11 del niedio es 

un factor fundamental de la corrosi6n , el tipo de ãcido incide de forma decisiva 

en la orientaciôn del fenômeno. As3, los ácidos complejantes de los iones 

originari con peferencia un mecanismo de corrosi6n por desestaíado; tal es el caso 

de los ácidos tartãrico, mãlico, citrico y oxãlico citados por orden creciente de 

estabilidad de los respectivos complejos. Otros ãcidos, sin embargo, tal como ei 

ac6tico dan lugar a la formaciôn de complejos con los iones Fe, lo que origina 

una inversiôn de la polaridaci y, por tanto, una modificaciõn dei mecanismo de cor 

rosiôn que pasa a desarrollarse preferentemente por ataque en profundidad dei ace 

ro base. 

Por lo que respecta a los ACTIVADORES CATODICOS oueden ser descritos 

como sistemas oxidantes ms enérgicos que ei par H+JH2,  bien debido a lin potencial 

reversible ms noble, o bien a una elevada corriente de intercambio. En este sen 
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tido cabe considerar por sumayor inters la acci6n notableniente aceleradora de 

la corrosi6n dei oxgeno, los iones nitrato, o ei 6xido de trimetil anima entre 

otros. 

La presencia de azufre o de sus derivados en algunos alimentos da lu-

gar a la aparici6n de un tipo de corrosi6n peculiar, conocido como sulfuraci6n, 

que se manifesta esencialmente por un ennegrecimiento dei interior del envase. 

Cuando la cantidad de estos compuestos es my elevada, la coloraci6n negra puede 

extenderse, incluso, ai propio alimento. 

El origem de estos compuestos puede ser xnuy diverso: tioproteinas, 

tioglicsidos, resTduos de piaguicidas, etc. Los diversos compuestos sulfurados 

interaccionan con la hojalata dando lugar a ia formaci6n de suifuras de hierro y 

estalio responsabies de ia indeseable coioraci6n de ia hojalata. Ei proceso es 

particularmente intenso durante ia esterilizaci6n de ia conserva por degradaci6n 

trmica de ias tioproteinas de forma que, en esta etapa, prãcticamente se elimi-

nan todas las sustancias .responsabies dejando ya la hojaiata atacada. 

2.2.3. Condicione de eiaboraci6n y almacenamiento 

Las caracterTsticas dei proceso de fabricaciôn cendicionan tambin 

en parte, los fen&nenos de corrosi6n, superponiendo sus efectos a la propia compo 

sicin dei alimento. En este sentido es de destacar ia influencia que puede ejer 

cer ei espacio de cabeza, esto es, la parte dei mismo no liena de producto, 	asT 

como su composici6n gaseosa, fundamentalmente ei contenido enoxTgeno consecuen - 

cia dei grado de vacio en ia elaboraci6n de ia conserva. 

En general, cabe recomendar la conveniencia de regular ei tamalio del 

espacio de cabeza y ei grado de vacTo actuando sobre ei praceso de elaboracián 

con vista a reducir ia presencia de oxTgenoen el envase. Asi mismo, la veloci- 
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dad de corrosión e incorporaci6n de estalio ai alimento varia a lo largo dei peno 

do de almacenamiento; en general, tras una etapa inicial rãpida, ia corrosión 

prosigue con ei tiempo lentamente, aunque sin detenerse, dependiendo su velocidad 

de todos los factores mencionados. 

Tambi€n la temperatura de almacenamiento de laconserva elaborada tie 

ne influencia notabie sobre la corrosin dei envase, según Maercks,por cada 109C 

de aumento de ia temperatura se duplica, aproximadamente, la velocidad de corro-

siõn, aunque ei efecto no es igual para todos los productos. Es recomendable man 

tener ias conservas ai abrigo de temperaturas elevadas y, ms atn, evitar los cam 

bios bruscos de la misma ya que, de otra forma, conservas elaboradas en buenas 

condiciones pueden quedar fuera de servido por un almacenamiento inadecuado. 

Por ültimo, hay que consignar en este apartado que durante el almace-

namiento y transporte de ias conservas elaboradas, ei processo de corrosi6n est 

expuesto, adeniãs, a una serie de factores fortuitos tales como la agitaciõn pro - 

longada, los cambios de posici6n, golpes, etc. que pueden alterar sensiblemente 

ei comportamiento previsible según las demãs vaniables que influyen en el proceso. 

2.3. Consecuencias prcticas de la corrosi6n interna de los envases de 

hojalata. 

Las consecuencias prãcticas de los fen&enos de corrosi6n son múlti-

pies y variados. En su forma inãs avanzada la corrosi6n puede manifestarse por ia 

perforaci6n del envase por ataque en profundidad del acero yJo por abombamiento 

debido a ia acumulaci6n de gas hidr6geno. Estas manifestaciones extremas signifi 

can, evidentemente, ei final de la vida til de la conserva y solamente ocurren, 

saivo en contadas ocasiones de corrosi6n anormal, tras prolongados peniodos de a! 

macenamiento en condiciones adversas. 
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En general, antes de ilegar a estos extremos tienen lugar otras conse 

cuencias prcticas dei fen6meno de corrosin que afectam tanto al envase como ai 

producto envasado, incidiendo ms o menos desfavorablemente sobre ia caiidad de 

la conserva. En este sentido cabe citar: 

- Cambios en los atributos sensoriales-color, olor y sabor- y caracterTsticas nu-

tritivas dei producto envasado. 

- Desestaliado de la hojalata con p€rdida de su aspecto briflante, o desestaiado 

intenso localizado, en los envases barnizados, que puede originar ei rechazo 

del consumidor por presentact6n inadecuado. 

- Incorporacian de lones metlicos-particularmente estalio, hierro y piomo-ai pro-

ducto envasado. 

La incorporacin de estes iones inetlicos es la consecuencia nís gene 

ralizada del proceso de corrosi6n y tiene lugar en todos los botes de conserva, 

en mayor o menor grado. Si bien, en general, no tiene consecuencias en ia saiu - 

bridad del producto envasado, puede significar, en ocasiones, una prdida de cali 

dad, con la consiguiente desvalorizaci6n de ia conserva. 

3. PROBLEMAS DE CORROSION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO. 

En ias consideraciones anteriores nos hemos referido a los problemas 

de corrosi6n que de forma general tienen lugar en todos los alimentos envasados 

en recipientes metlicos. Centramos ahora la atenci6n en las manifestaciones es-

pe&tficas de la corrosi6n en las conservas de pescado y marisco. 

En general, la corrosian es estos productos se mantiene en niveles ra 

zonables con escasa significaci6n pníctica en ia calidad dei producto envasado. 

No obstante, en ocasiones, aFortunadamente poco frecuentes, se presentam proble- 
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mas de corrosiõn de cierta gravedad, de acuerdo con diversas investigaciones so-

bre ei tema publicadas (Cheftel, 1969; Kolakowski .y Chrzanowski, 1971; Pigott y 

Stansby, 1955 y 1956; Todorov, 1972, entre otros). En la prctica, los problemas 

usuales corresponden a tres procesos de distinta naturaleza, que se comentan a 

continuaci6n. 

3.1. Problemas especificos. 

3.1.1. Proceso de corrosi6n cida localizado. 

Se presenta ocasionalmente en las conservas de ciertas especies 

(ceboila, arenques, etc) preparadas con vinagre o en 'marinadas". 

La corrosin se desarrolia por el mecanismo comn de corrosin locali 

zada ya descrito anteriormente. Como consecuencia de la presencia de Scido acti 

co tiene lugar ei ataque anodico preferente del acero base, localizado en las dis 

continuidades de la superfTcie metlica, lo que origina una abundante evoluci6n 

de gas hidrõgeno que puede lievar al abombaniiento precoz de los envazes, o bien 

en casos extremos, tiene lugar su perforaci6n. 

3.1.2. Proceso de desestaliado acelerado. 

Se presenta en algunas conservas de pescado o marisco (sardinas, 

arenques, crusticeos, etc) en preparaciones en aceite o ai natural, como conse - 

cuencia de la presencia en su composicion de ciertas arninas aromticas-6xido de 

trimetil amina-de fuerte caracter despolarizador catódico o acelerador de la velo 

cidad de corrosi6n. 

La acci6n dei 6xido de trimetil amina se manifesta en un deses- 

ta?iado rãpido e intenso de la hojalata que puede dejar libre el acero base, parti 



cularmente en las zonas de contacto dei producto con ei envase. En ocasiones 

bastan unas pocas semanas para provocar ei desestaiiado total, ai tiempo que 	ei 

pescado adquiere un olor repugnante debido a la formacin de trinietil amina, com 

puesto responsable dei mal olor caracterTstico dei pescado en putrefaci6n. 

La presencia de õxido de trinietil. arnina, si bien es comn en especies 

marinas, no siempre da lugar a los problemas reseilados, ya que se encuentra en 

proporciones muy variables segn la especie y, más ain, segn ia época de captu - 

ra; al parecer, la concentraci6n de 6xido de trimetii amina disminuye de la prima 

vera al verano, raz6n por la que es más aconsejable trabajar con las capturas de 

verano. 

La acci6n despolarizante del 6xido de trimetii amina, )or otra parte, está deter-

minada por el pH dei medio; si bien puede actuar en un amplio intervalo de pH, de 

2'8 a 8'0, los mayores problemas de desesta?iado tienen lugar a pH = 4. Otros 

factores como la presencia de oxigeno y ia temperatura condicionan tambin la ve-

locidad dei proceso de desesta?iado acelerado, si bien, en general , la cantidad de 

estalio disuelta corresponde cuantitativamente ai 6xido de trimetil amina descom - 

puesto (Taguchi, 1975). 

Un problema adicionai puede causar la presencia de 6xido de trimetil 

amina. Ai parecer, en algunas conservas de pescado preparadas con salsas de toma 

te se dan problemas de pardeamiento como consecuencia de las reacciones dei cita-

do compuesto con los componentes fenõlicos dei tomate (Khistofersen, 1974). 

3.1.3. Proceso de ennegrecimiento por sulfuraci6n. 

El ennegrecirniento por sulfuraci6n o umarmorizaci6nlí constituye, sin 

duda, ei mayor  problema asociado a las conservas de pescado, ya que tiene lugar 

con todas las especies si bten con intensidad variable, con la excepci6n de algu- 
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nas preparaciones de niarinadas muy icidas (Pigott y Stansby, 1956). 

Ei fen&neno, similar ai que tiene lugar con los productos cãrni-

cos y con ciertos vegetables, es consecuencia de la liberaci6n de iones sulfuro 

por descomposici6n térmica de tioproteinas, ampliamente presentes en estos produc 

tos. Los iones sulfuro liberados reccionan con la superficie meúlica-estaiio y 

hierro-dando lugar a la formaci6n de los correspondientes súlfuros de estalio y de 

hierro que quedan depositados en forma de manchas obscuras o negras sobre ia su-

perficie dei material, confiriendo ai envase un aspecto indeseable que puede lle-

var ai rechazo de la conserva por parte dei consumidor. El SFe se forma sobre ei 

acero base libre en las discontinuidades del recubrimiento de estalio y aparece ge 

neralmente en forma de manchas negras localizadas y poco adherentes que pasan  fã-

cilmente ai producto envasado. La formacin de suifuro de estaio SSn afecta a to 

da la superficie constituyendo una pelicula obscura muy adherente. 

El problema no afecta, en general, a ia calidad ni a salubridad 

dei producto envasado; s610 en casos extremos las manchas negras de sulfuro se 

forman sobre ei!  producto confirindoie un aspecto desagradabie o bien tiene lugar 

la fbrmaci6n de SH 2  gas en cantidad suficiente para ser detectada sensorialmente 

ai abrir ei envase afectado. 

3.2. Formas prcticas de redcci6n de la corrosi6n. 

En su mayor parte, los problemas de corrosi6n expuestos pueden 

ser limitados e reducidos en la prãctica de forma significativa, tomando las medi 

das oportunas en cada caso, particularmente por lo que se refierea ias caracterts 

ticas del material de envase (Barbieri et ai., 1961; Chrzamowski, 1973; Endle 

1972; Cheftel, 1969, Pielichowska y Chrzanowski, 1974; Wunsche, 1973,entre  otros) 

Veanios algunas solúciones aplicables para ei coritrol  de estos problemas. 
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3.2.1. Corrosi6n gcida localizada. 

Dada la elevada agresividad de las preparaciones responsables 

de estos procesos cabe pensar en su control mediante la utilizaci6n de envases 

barni zados. 

En la prctica, sin embargo, no es sta una soluci6n generaza - 

bie. Si bien en ocasiones se obtienen buenós resultados, nís frecuenteniente la 

utilizaci6n de envases barnizados agrava ei problema. Hay que tener en cuenta que 

ia presencia en estos prodúctos de ácido propicia el comportamiento an6dico dei 

acero base, concentrndose laacci6n en puntos localizados en las discontinuidades 

del barniz y, particulamente, en la costura lateral de los envases de tres piezas. 

El problema puede liniitarse mediante ei rebarnizado de.los envases ya formados. 

Esta soluci6n es de aplicaci6n prctica limitada dado ei encarecimiento del enva-

se y las dificuitades tecno16gicas de su aplicacin en los envases no cilindricos, 

:que son los de mayor utiiizaci6n en estas conservas. 

•. 	Buenos resultados prcticos pueden obtenerse utilizando hojala- 

ta no barnizada de caracterTsticas adecuadas. Ai parecer, tanta importancia como 

ei recubrimiento de estajio tiene ei tipo de acero base, obtenindose los mejores 

resultados con aceros de tipo L de ba.jo contenido en metaloides. 

Ensayos realizados por Endle, en ei Centre de Rechercher du Fer 

Blanc (Endie, 1972), han puesto de manifiesto el excelente comportamiento de las 

hojalatas de tipo 1< para resistir la agresividad de estos productos. Estas hoja-

latas, se obtienen mediante ciertas rnodificationes de] proceso convencional de fa-

bricaci6n, que da lugar a una capa de aleacin intermetlica FeSH2  muy continua y 

cofiere ai material una elevada resistencia a la corrosi6n en medios cidos. 

Las hojalatas de tipo 1<, fabricadas con acero L, triplican la 

vida Etil de las conservas que presentan problemas' de corrosi6n Scida,.con respec 
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to a hojalatas convencionales, permitiendo tiempos de conservaciõn superiores a 

18 meses. No obstante, estas hojalatas presentam objeciones por lo que se refie-

re a la presentaci6n dei envase, que queda con peor aspecto comparado con la hoja 

lata convencional; este hecho es consecuencia dei desigual ataque sobre la 	capa 

de estalio, debido ai efecto moderador de la peilcula internieúlica de aieacin 

unidõ ai color rnãs obscuro de dicha aleaci5n en las zonas en que queda libre, con 

trastando con ias zonas poco atacadas. 

Esta dificuldad puede encontrar sol uci6n hiodificando ei tratamiento 

de pasivación de la hojaiata. Asi, la substitucin de la pasivaci6n eiectroquTmi 

ca convencional (tratamiento 311) por una pasivaci6n quknica (tratamiento 300) 

origina un desestaiiado mãs intenso de la hojalata, pero a la vez, ms homogeneo y 

acompaiado de una cierta sulfuraci6n muy superficial, de forma que ei envase pre-

senta un aspecto uniforme, menos rechazabie para ei consumidor. 

Junto a ia utiiizaci6n de envases con ias caracterTsticas adecuadas 

hay que resaitar ei papel que desempefiam las prãcticas tecno16gicas en ei control 

dei problema que comentamos. Particuiarmente importante, en este sentido, es ei 

efecto dei oxTgeno presente en ei espacio de cabeza como acelerador de ia corro - 

si6n, por lo que es necesario extremar ias precauciones para su eiiminaci6n en ei 

proceso de fabricaciõn de ia conserva. 

3.2.2. Desestaliado acelerado. 

Los problemas de corrosi6n por desestaFiado acelerado encuentram en ia 

prctica fcii soiuci6n mediante ia utiiizaci6n de envases convenientemente barni 

zados. 

Por tratarse de preparaciones generaimente en aceite y con pH elevado 

no se presentan los problemas de corrosi6n por picaduras que frecuentemente acom- 
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paían a estas envases con otros productos 
	

No obstante, cabe hacer algunas con- 

sideraciones sobre los problemas de conservaci6n de las caracterTsticas sensoria 

les dei producto envasado. En ciertas preparaciones en aceite-sardinas y caballa 

entre otras, ei producto pierde calidad sensorial con ei tiernpo, como consecuen-

cia de procesos de autoxidacin ligados a la falta de ambiente reductor de los 

envases totalmente barnizados. La pérdida de calidad sensorial es poco aprecia-

ble durante un periodo corto de almacenamiento, pero puede liegar a ser importan 

te con ei tiempo, a partir de los 4 a 6 meses, llegando a hacer ei producto recha 

zable para ei consumo. 

3.2.3. Suifuraci6n. 

Como ya se ha puesto de manifiesto ei proceso de sulfuraci6n se de 

sarroila particularmente durante la esterilizaci6n de las conservas, ya que es a 

temperatura elevada cuando tiene lugar la descomposici6n de las proteínas, dejan 

do libres los iones sulfuro responsable dei problema. Una primera medida para 

limitar los problemas de suifuraciõn ser, por tanto, actuar sobre ias condicio-

nes del proceso; de acuerdo con Marsal (1979), es conveniente recurrir a ciclos 

esterilización de elevada temperatura y corta. duración. Por otra parte, tambin 

la presencia.de oxigeno en el espacio de cabeza de la conserva contribuye en 

cierta medida ai problema, al iniciar la disolucin de iones estafio, con los que 

reaccionarn ias sulfuros liberados, lo que hace aconsejabie un control adecuado 

de las condiciones de fãbricacin que condicionan la presencia de oxTgeno en el 

producto envasado. 

En ei prãctica, ms importancia que ei proceso de fabricaci6n pre-

sentam las caracteristicas de ia hojalata, pudiendo obtenerse buenos resultados 

utilizando tanto hojalata desnuda como barnizada, con las caracteristicas adecua 
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Como ha puestõ:denmif.iésto Aubrun la resistericiade la sulfuraci6n 

de la hojalata esú relaciohacta conél tratarniento de paslvati6ri y, particuiatmén 

te, con la presencia de cromo methco en la peiTcula superficial, en la figura 3 

se ilustra el aumento de resistencia a la sulfuraci6n que le confiere a la hojala 

ta ei incremento de la presencia de cromo meúlico (Aubrun, 1972) 

Para evitar la sulfuraci&i nos es conveniente, por tanto, la utiliza 

ci6n de hojaiatas con tratamientos qufricos de pasivacin que no den lugar ai de-

p6sito de cromo metãlico La deposic16n dei metal se obtiene con el tratamento 

electroquTmico convencional 311 (Aubrun, Rocquet y Pennera, 1975),con  ei cual la 

hojalata puede ofrecer una resistencia a la sulfuracion aceptable, particularmen 

te cuando ei contenido en cromo.inetlico eslsuperior a0'51i9/cm 2 ; si bien hay que 

tener en cuenta que la pelicula depasivacin por su dbj1 esesor es muy frigil, 

daiandose fãcilmente en la manipulaci6n mecnica dei material, con los consiguien 

tes problemas de suifuraci6n en las zonas de fracturas Pueden obtenerse mejores 

resultados con ei tratamiento de pasivaci6n 314; que permite deposiciones de cro-

mo met1ico superiores a 1p9/cm2 . 

Si no dispone de hojalàta con el tratamiento de pasivac16n adecuado, 

o se desea evitar otros problemas, se puede recurrir a la utiiizaci6n de envases 

barnizados. Ei primer factor a considerer en etos envaés es ia naturaleza qui-

mica dei barniz, junto con su correcta reticulacion. 

Algunos barnices (fenol y epoxifenoi, entre otros) son.impermeables 

a ]os iones sulfuro y ofrecen excelentes resultados en ia prevencion de la sulfu-

racion. Tambin se obtienen buenos resultados prcticos con barnices ciertamente 

permeabies (oieaoresinas) o seinipermeables (epoxifenol, con bajo contenido en re- 

sina feniica), convenientemente modificados con la introduccion de pigmentos me- 
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úlicos (OZn y Ai, respectivamente) que enrnascaran la sulfuraci6n Estos barrii-

ces, conocidos coma antiazufre, son eficaces a distintos tratamentos trmicos 

ai no ser visible ia sulfuraci6n aunque te produzca, contrariarnente a lo que su-

:ede con los barnices epoxifen6iicos convencionales que pierden imperrneabilidad 

ai elevar la  temperatura. 

3.3. Evalüaci6n de laaptitud de lbs envases. 

Conio acabamos de conienta, en la prãctica ndustrial, si bien no es 

posible eliminar totalmente los problemas de corrosin de las conservas de pesca 

do, si puede reducire su extensi6n hastalTmites aceptables,de acuerdo con la 

tecnologTa actual. 

La actuacion practica en este sentido, exige, en primer lugar, un 

perfecto conocimiento de ia aresividad de la preparaci6n a envasar para, en cori 

secuencia,seléccionarel envase id6neo, de acuerdo con lo expuesto en ei aparta 

do anterior y en funci6n de la comercializaci6n prevista. 

La evaluaci6n de la aptitud de los envases puede resultar compleja 

dado que el comportarniento dei material frente a los alimentos viene determinado 

por la contribucin de las distintas capas que ] .o componem. (ver figura 1). 

A lo largo de los alios se han desarrollado un conjunto de técnicas 

anãliticas con ei fin de evaluar especificamente todos y cada uno de los nitilti - 

ples factores que determinan la variabilidad delcomportamiehto del envase, de 

forma que, en su conjunto, permiem obtener una buena imagen de ia aptitud 	del 

mismo. 

Por supuesto, en la practica industrial, no siempre es necesario el 

estudio exhaustivo de las caracterTsticas dei énvase, siendo suficiente algunos 
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an5iisis especificos. Concretamente, para las conservas de pescado basta, en g 

neral, con ei an5iises de los siguientes parãmetros: 

- Recubrirniento de estaío iibre y aleado 

- Porosidad dei recubrirniento de estaFio 

- Cromo metiico en la pelTcula de pasivación 

- Tipo de barniz 

- Espesor y adherencia de la pelicula de barniz 

- Continuidad de ia pelicula de barniz 

Para efectuar estos anlisis se dispone en ia prctica de nitodos 

perfectamente estabelecidos, de fãcil apiicaci6n, de los que puede encontrarse 

amplia referencia en la bibliografia (Catalã, 1976 y 1977 y Britton, 1977). 

Una vez seleccionado ei envase id6neo no cabe recomendar mãs que la 

correcta aplicaci6n de las pr5cticas tecnolgicas de envasado, con la •seguridad 

de evitar asÍ, en la medida de lo posible, las graves consecuencias que los pro-

biemas de corrosi6n conilevan. 
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MILL CONTROL 

P. W. Brennan 

Senior Jliiiing Technõiogist 

Canadiari International Grains Institute 

To a group of knowledgeabie peopie such as yourseives, it is hardly 

necessary.for me toemphasize the importance of fiour miii control. We are 

aware it is far better that we controi our miii than that our miii control us. 

Good management in getting things done - achieving objectives trough 

people, inevitably involves some efficient series of systems and procedures 

which are designed to produce the desired resuits. Such systems usuaiiy have 

buiit into them a means of eariy warning or caiiing of one's attention to a 

probiem area. If such eariy warning is not possibie, the system should at ieast 

provide for identification of the probiem or irreguiarity as soon as possibie 

after its ocurrance. In either instance, management shouid take the necessary 

corrective actionas soon as possibie after it has become apparent that 

something is wrong. Some form of controi is necessary in au phases of a 

successfui flour miiiing operation. 

Onemay safeiy say that a good controi system in a flour miii begins 

in the elevator. Indeed, one may go astage further back than that and consider 

the types and grades of wheat to beacquired. Many miiis iike to receive 
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advance samples of the grain for assessrnent so that it becomes known to them w' 

ahead of time if a certain cargo or shipment wili require any speciai handling 

treatment, or other particular consideration upon its arrival at the flour mil 

elevator. It is always worth remembering that perhaps the greatest singie faci 

in ensuring consistency in the final flour is uniformity of wheat mix. In ordi 

to achieve this it is essential to have on hand as rnuch relevant data on wheat 

as possible. 

The degree of uniformity of wheat quaiity from some sources may be 

quite high on one hand while, unfortunately, from other sources it may not be 

quite as high. This degree of uniformity is iargely dependent upon the nature 

and the effectiveness of any grading system to which the wheat may have been 

subjected. Over a period of time the levei of effectiveness usualiy becones 

obvious and an efficiently operated flour miii will have made provision for sui 

variations in wheat quaiity. 

It is good practice te weigh the quantity of ali wheats received in 

the elevator and to check it for test weight, for moisture and protein content! 

and carry out visual inspection for presence of impurities and infestation. 

There are milis which also like to check the wheat for maltose content by 

carrying out a Hagberg Faliing Number test on it. The wheat should be binned 

acc3rdingly, and most important of ali, this information should be recorded anc 

availabie for future reference. It is important to follow a regular and 

accurate sampling procedure if results are to be meaningful. 

1 am sure that in some cases it may not be possibie to run ali thes 

tests as the wheat arrives at the elevator, but they shouid be carried out as 

soon as possibie afterwards and to whatever extent they are deemed necessary. 
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Such test results may indicate necessity to blend certain bins 

together in certain combinations in order to elirninate variations and it is 

aiways good practice when transferring wheat into position for the Cleaning 

1-louse to draw -from more than one bin of the sarne variety in order to equalize 

any irregularity which niight exist. Having assernbled ali data on incorning 

shipments, a good stock or inventory contrai system is necessary. Such a system 

should be able to: 

1. Account for ali grain received, show where it is binned, and when and 

how it was disposed of. 

2. Provide for an orderly record of internai wheat movements and 

blendings which have taken place. 

3. Provide a daily updated stock position which shows ali the grades and 

categories of wheat. 

4. Detect as quickly as possible when any physical error has occurred in 

the elevator operation. 

S. 	Provide as accurateiy as postible a forecast of the lasting position 

on ali grades of wheat. These forecasts based on the estimates 

availabie of future usages. 

6. 	Reconcile the actual and theoretical usage of all grades of wheat at 

Ieast on a weekly basis. 

Having weighed ali wheat coming into the elevator, it is also good 

practice to weigh the wheat which is sent to the dirty wheat bins in the 

Cleaning House. Srnall variations in quantities which might becorne evident up to 

this stage are not nornially very niuch cause for concern. Such variations can be 

attributed to srnall dust and/ar moisture losses incurred as a result of interna] 

grain movernent, or to hurnan error when estimating bin stocks in absence of a 
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grain scales. 

Let us now move on to the next stage of the process in sequence - the 

wheat cleaning. If the Cleaning House equipament is not well maintained and 

properly adjusted it is easy to lose good sound wheat to screenings. It is 

irnportant that the cleaning operators realize this and that managemeht reconize 

the high potential loss area which a poorly controlled and equipped cleaning 

House really is. 

Disc Separators are a good example to take in illustrating potential 

source of loss. 

We are ali aware that rnodern wheat cleaning, and indeed ali flour 

milling equipament is made to last, but it is not nade to last forever. It is 

subject to wear and when one examines the working of a new Disc Separator one 

can note the high degree of efficiency. As its working life progresses the 

pockets become worn throughfriction with the grain. This inevitably resuits in 

(a) less of the smaller impurities; e.g. cockle seeds being removed from the 

wheat, and (b) the tailing over of larger wheat kernels with the oats and 

barley seeds. This condition does not happen overnight - it comes about after 

some years of operation. Worn discs should therefore be changed when 

inefficiency becomes evident. 

Also, the sieves of grain separators, beaters of scourers, scourer 

corvers, and whizzers with covers and lifters ali graduaily wear out and niust 

be replaced sooner or later-preferably sooner. 

Dust collector sleeves or bags gradually become choked by a build-up 

of dust which can resist being removed by the normal sleeve-cleaning action of 
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the machirie. One can achieve from these sleeves both longer life and higher 

efficiency in operation byremoving them from the niachine and vacuum cleaning 

them. Wheri one's own vacuuin cleaning becomes insufficient it is a good thing 

to send them to an industrial dry cleaners who specialize in cleaning dust 

coliector sleeves. 

After they have been dry-cleaned twice, onde should be very watchful 

for signs of fabric deterioration at which time holes wili develop easily and 

dust losses will be incurred. This is highiy undesirable because it resuits in 

atmospheric poilution and poor appearance in addition to a considerable ioss of 

material. By fitting a manometer on each dust coliector to check the air 

pressure drop across the sleeves, one can quickly detect when the sieeves have 

reached a point at which they should be removed for dry cleaning because of the 

clogging up of the fabric pores. The nianometer also indicates on an on going 

basis that the sleeve cleaning wechanism is operating satisfactorily. 

It is highly desirable to weigh ali the screenings taken off the 

wheat and that the quantity be record at least twice per shift. Ali machines, 

their throughs and their overtaiis should be checked preferably on an hourly 

basis to ensure their proper running and that correct separations are being 

made. Again records of such checkings should be kept and these should include 

comïients on any irregularities found and corrective action taken. 
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The economic effect which an increase of 0.5% screeningscontent in the wheat 

can have, niay be seen in the exampie which 1 outline beiow: 

Wheat lJsage 	- 	190 tonnes per 24 hours 

Screenings Levei 	- 	1.50% 

1.5% of 190 tonnes = 2.85 tonnes, 	Cost: $79933 

Return: $370.50 

Direct Loss 	$429,23 

Screenings Levei 	- 	2.00% 

2.0% of 190 tonnes - 3.80 tonnes, 	Cost: $1.066.32 
Return: $ 494.00 

Direct Loss 	$ 572.32 

Increase of 0.5% screenings daily cost 	- $ 143.09 

Iricrease of 0.5% screenings annual cost 	- $ 37,203.00 
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Let us turn now from wheat cieaning to wheat tempering and bear in 

mmd that if one is faced with rnilling a biend of both hard and soft wheats, it 

is better to temper each type separately. When doing this it is important to 

have each type ready at optimum condition for milling atthe sarne time. 

Therefore our common sense will tell us that the hard wheat portion of a wheat 

mix be tempered ahead of the soft wheat portion. 

Whenever changes in miii production schedule involves the wheat in 

any way, the Screensmen should be among the first to be avidsed so that they 

may properly impienient any necessary changes in wheat grists, cleaning and 

tempering. ?lany Screensmen like to work by calculating their stocks of wheat 

in process on a time basis rather than simpiy on a tonnage basis. If 

therefore they are required to work with a particular tempering time, it is 

better that they be provided with a chart off which may be read the number of 

tonnes of wheat required for any number of hours ranging between one and 

twenty-four at any inclusion rate likely to be required. Such charts may show 

inclusion rates ranging between 24% and i00% , at 4% intervais. 

In conjunction with this, it is a good idea to provide a chart which 

shows the reiationship between the depth of wheat and the actual tonnage in ali 

bins 

The empioyment of some device-eiectronic or otherwise is very useful 

to halt wheat flow due to a bin running empty particuiarly when blending two 

or more bins together. This device should be connected also to the tempering 

system which when haited cannot temper any wheat incorrectly. 

Since the importance of tempering the wheat to optimum moisture 

content for milling is already well recognized, we know that water addition to 
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the wheat should be carefully monitored and recorded. Vigilance at this stage is 

vitalin ensuring a consistent and proper moisture content iri the feed to BKI 

rolis. Let us for a mornentlook at the financial impact of niilling a grist at a 

moisture content of 0.5% below optimum. 

The following costs are the basis of iny calculations: 

HILL COSTS 

3000 ct/24 hrs 

Wheat Costs 

12.5% Prótein No.1 $282.61 pertonne delivered at mill 

No.2 $274.61 

13.5% Protein No.1 $286,21 per tonne 

No.2 $280.61 

Shorts - $120 per tonne selling price 

Bran 	- $140 per tonne 

Milifeed- $130 per tonne 

Screenings - Ground and sold with millfeed 

Convetsion Factors Soft - 1.40 1-lard - 1.38 
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Moisture Loss: 

Based on a wheat usage of 190 tonnes per 24 hõurs, a moisture loss of 0.5% rneans 

that one will lose: 

Flour weight equal to 0.65 tonnes 

at cost of replacement: $ 238.97. 

Feed weight equal to 0.27 tonnes 

at cost of replacement: $ 35.10 

Total cost of replacernent per day: $ 274.07 

Total cost of replacement per year: $ 71,258.00 

To ensure that the work in the Cleaning House is being properly done 

It is wise to have the Screensmen complete a work sheet of some type which 

becomes a Shift Report. A well-designed Shift Report contains ali the 

information which is required in an efficient twenty-four hours-a-day operation 

an it becomes a imortant factor in successful control. It is also wise to 

retain these reports for possibie future reference. In some cases 1 have known 

them to be retained for niany years. 

Before moving on to the flour milling operation proper it is worth 

re-eniphasizing that the largest single contributory factor to producing 

consistent flour from a consistently performing mii] is to have a consistent. 

wheat mix correctly and uniformly prepared. To appreciate that single 

ail-embracing sentence is to appreciate, in may opinion, the value of proper 

and adequate control in a mill's grain elevator, its wheat cleaning, and its 

tempering flow. 
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And now to the flour miii proper. Because this in itself is such a 

larger subject, 1 will divide it into four areas for consideration, as foliows: 

1. The Break System 

2. The Purification System 

3. The Reduction System 

4. Finished Products 

1. 	THE BREAK SYSTEM 

This is one area which can quite easiiy be taken for granted and 

consequently become neglected. We ali know and 1 am sure we are ali in 

agreement that the condition of break roil corrugations is of paramount 

importance. Let us elaborate a little further and iook in detaii at some main 

factors in this area which can result in a miii getting out of controi: 

(a) Incorrect choice of roil corrugations, spiral, speed, differential, 

and disposition; i.e. sharpJsharp,  duilJduil. 

(b) Badiy worn corrugations on rolis. 

(c) Incorrect balance between roils and sifters. 

(d) Incorrect balance between break reieases and purification/reduction 

urfaces. 

(e) Incorrect-surface ailocations between the scaiping, grading and 

dusting sections of the brek sifters. 

In the time at 0w-. disposal this afternoon it is impossibie to cover 

ali Um variations which can pccur within the Break System but 1 think the 

important points to be borne in mmd are: 

(a) 	The wheat to IBK Rolis shouid be at lts optimum condition and moisture 



content. It shouid be fed to the rolis at a constant rate and this 

rate should be maintained at the mili's optimum performance levei. 

(b) The weighing of the wheat to 16K Rolls is an excellent start to 

maintaining control over the miil's production perforrnance. 

(c) The surfaces of both rolis and sjfter covers shouid be maintained in 

good condition. 

(d) Surface should be used to fuiiest extent by correct feed gate 

adjustment on roils, and by correct selection of scaiping covers. 

(e) The break releases shouid be balanced to suit the:rest of the mill. 

For example, on a miii with four or five break passages working to an 

extraction rate of approximately 75%, the first three break passages 

should have a combined total release of 85%. 

(f) The scalping, grading and dusting surface of the break sifters should 

be correctiy balanced and in une with break releases. Incorret 

sifter surface allocations and clothing usually show up in the purity 

of the stock separations. 

At the end of the Break System there are Brand and Shorts Finishers 

or Dusters which are not complicated machines, but some of the points which 

should be watched for in the interests of good control are: 

(a) The screens should be iii good condition and be of the correct O  

perforation size for the application. 

(b) The beaters shouldnot be too closely 'set to the screen so that high 

ash flour will not be produced by the more severeaction which this 

can cause. 
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(c) The angie at which the beaters is set should be sufficient to carry 

the stock through the machine at the correct rate. Stock moving too 

slowly through the machine causes overworking and also creats high 

ash flour. On the other hand, stock nioving too rapidly through is 

not fuiiy dusted or finished. 

(d) Whenever possible, the release from finishers should be sent to a 

centrifugal type of sifter for further processing. These particulár 

stocks tend to be rather sticky and when they are sent to a regular 

plansifter on their own, they have a great tendency over a period of 

time to blind or clog sifter covers thereby reducing their 

efficiency. 

2. 	TRE PURIFICATION SYSTEM 

lii mills which incorporate a Purification Systein in their flow, the 

correct selection of sieve covers and the setting of the machines are important 

steps in the process of Gradual Reduction milling as widely practiced nowadays. 

Proper control over the Purification Systern is essential in assuring both 

proper balance and efficiency of the Reduction System, and of course, the 

desired quality of the final flour. 

The iniportant points in maintaining control here are: 

(a) Careful cover niesh selection so that eacb machine carnes adequate 

stock along its iength for treatment. 

(b) Sieve covers and their cleaners should beniaintained in good 

condition, and proper tension. 

(c) The sieve frame should be levei across its width. Aiso, both its 
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throw and angle should be correctly set for the particular stock to 

be purified 

(d) The feed should be evenly spread across the sieve surface. 

(e) The air trunking should be kept clean and frée of any dust or exhaust 

build-up. 

(f)  The air current should be set so as to float bran particles off and 

over the tail end, and not to draw them into the exhaustsystem. 

(g) The divides mn the catch troughs should be set to group stocks of 

similar quality and particle size. When stocks are of unequal 

particle size to a large degree they do not grind as well together. 

A very important aspect to be borne in mmd on this point is that the 

divide setting particularly on the upper purification passages is 

where the balance can be niaintained on the Reduction System. 

(h) Purifier overtails should not contain very good rich stock and care 

should be taken to ensure that they are suitable for the passage to 

which they are sent. Most often it is to either a lower break or a 

coarse reduction roll. 

Because of its importance, 1 consider it is worthwhile to elaborate a 

little on the question of purifier cover rnesh size. In selecting a particular 

series of four basjc sizes which become progressively coarser from head to tail 

end of the rnachine, there are two important points which should be borne in 

mind. They are: 

1. One niaybe trying to alter the quality of the overtails; and, 

2. One may be trying to either increase or decrease the quantity of 
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either the sieve throughs or overtails in an effort to achieve a 

certain levei of balance in the feed to the Reduction System. 

The difference in mesh sizes, if one considers their numerical value 

only may not appear to be great. However, the actual effect of a single sieve 

change may frequently be found to be considerabie when the sieve throughs both 

before and after the sieve change are compared with each other. 

Arriving at the correct combination of mesh sizes, for a particular 

passage, is often the result of trial and error. Where 1 come from t.here is an 

old saying that"he who has never made a mistake has never accomplished 

anything". To some extent this may be said of a miiler with his purifier 

covers 	Sometirnes many combinations are tried before deciding on the best one 

for a given run of flour. Mesh selection is of course made with due 

consideration of the atr draught to be used In conjunction with it. This of 

course is what inakes purification so different from being merely a basis 

sieving type of operation. 

Air and its proper application to the Purification System can be the 

subject of much interesting discussion and iii pratice it should be kept under 

dose surveillance. Suffice to say at this point that constant control of air 

isrequired for optimum purifier performance. 

3. 	THE REDUCTION SYSTEM 

Let us presume that both the Break and Purification Systems are 

working efficiently and that we are getting the correct quantities and balance 

of stocks to the Reduction System. The important points to be checked at this 

stage so as to maintain proper miii control may be outlined as follows: 
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(a) The surface of roil chilis both corrugated and smoothshould be 

xnaintained in good condition, with no hoflow or proud spots. 

(b) When having sinooth rolis re-surface, it is advisable to have them 

finished in a matt surface as opposed to a smooth shining .surface. Matt 

finish is very helpful in keeping the flaking of stock to a minimum 

during grinding. 

(c) Rol Brushes or scrapers should be in good working condition. This is 

essential in the prevention of "ringing" or "shunting" due to stock 

carry-over on the roil surface. 

(d) The entire roli allocated to each grinding passage should be used. 

Feed gates andJor feed roli speeds should be adjusted to alIow the 

stock to roil to be spread thinly. Thisusually results in better 

grinding. 

(e) In the case ai each passage, the quantity of stock and the degree to 

which it is ground should be in proper balance with the sifting surface 

to which it is fed. A lack of balance here can result in either bare 

dressing or floury separations. 

(f) Sifter performance on reduction passgens shouid be carefully monitored-

on a daily basis. When this is done it is not too difficult to observe 

any deterioration in sifter permormancedue toleaks ar holes in covers, 

etc. 

(g) Sifter covêrs which have a tendency to "biind" or clog when handiing 

sticky stocks shoüld be changed at ieast twice per year because of the 

invariable drop in efficiency which this blockage of mesh apertures 

causes. Ali covers inust be maintained in fuli and proper tension. 
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Otherwise they result in insufficient sifting.perforniance. 

Correct selection af ali cover aperture sizes is niost essential for 

sifting operation. Again, a final combination of cover nurnbers is often 

arrived at fo1óving some "trial and errar". 

In general, one uses coarser rnesh size if: 

(a) one wishes to increase mill capacity. 

(b) one wishes ta increase extraction rate. 

(c) softer wheats are to be niilled. 

(d) moisture content is to be increased. 

By contrast, and in the sarne general context, one uses finer niesh size 

if: 

(a) The ash content of the flourneeds to be reduced 

(b) harder wheats are to be rnilled. 

(c) moisture content is to be reduced. 

Again, here as in the case of the purifier cover selection, a small 

change in the sieve aperture, ininimal through it rnight seem, can often result 

in a decisive change in performance. This highiights the necessity to maintain 

control over ali mill clothing. It should be kept on a constantiy updated 

record so that the. exact clothing of any sifter section niay be known at all 

times. 

4. 	FTNISHED PRODUCTS 

If up to this staqe, we have kept careful control over our millinq4 
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our suppiying a good consistent product for our customer is virtually assured. 

When supplying flours, however, which contain powder chemicai agents, many 

customer compiaints may be traced back to incorrect treatrnent levei in the case 

of one or more additive. 

This may be the result of either poor control over these additives, or 

human error. This emphasizes the need for proper control procedures to be 

maintained in this phase of the process. Further to this, laboratory testing 

of ali fiours is not only highly desirable,it is a virtual necessity nowadays 

and every miii shouid be equipped to carry out at ieast the most basic test on 

at ieast a two-houriy basis. Duplicate saniples shouid be retained for a 

certain iength af time for possibie reference before they are discarded. 

The working relationships between laboratory and miii should always be 

harrnonious and based upon a mutual respect for each other's areas of 

responsabiiity. Host good miliers know a little about laboratory work and most 

good chemists know a ltttie about miliirg! With that in mmd it is very 

important therefore that representative sampies be sent for testing and that 

resuits be accurate and meaningful 

Re-dressing or Re-boiting of fiour is nowadays also a standard feature 

of modern miiis and its importance in the process shouid not be overlooked. 

Not oniy is it a good safeguard against any foreign matter being sent out in 

the fiour, it is aiso an exceiient mndication as to.the condition and 

performance of the miii sifters. Re-boiter overtaiis shouid always be 

careful ly watched. 

As fiour and by-products ieave the miii they shouid be weighed. This 

is of course an exceiient form of control on miii production. Also, when 
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these weights are caicuiated against the weight of wheat recorded as having as 

having been sent to 15K Rolis, the extraction rata can be caicuiated and this 

of course as we ali know is the best nionitor on miii performance. Extraction 

rate is one controi measure which shouid aiways be in effect and management's 

periodic reconciiiation of both wheat and niilied product inventories makes it 

essential that it be watched closely. 

Let us look at what can occur when a miii does not maintain the levei 

of extraction rate which it shouid, in this instance on a Soft Wheat run: 

Soft Wheat Flour 

	

71.5% = 1.400 	Flour 1.00 = $367.65 

Feed 	.40 	$ 52.00 

Cost per tonne 	= $315.65 

	

70.7% = 1.414 	Flour 1.00 = $371.33 

Feed 	.414 = $ 53.82 

Cost per tonne 	= $317.51 

8X decrease in extraction rate 

cost the miii therefore $ 1.86 per tonne. 

135 tonnes per day at $1.86 per tonne = $241 .80 

at 260 days per year = $62,868 

Most well controiied milis calculate their rate of extraction at least 

twice per 8 hour shift, and at periods inside each four hours as might become 

necessary from time to time. It is better to have ali such calcuiations 

recorded and they are often submitted as part o? a Shift Report, three of which 

generaily comprise a daily Griidihg Report or Productioh Report. 
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OTHER IMPORTANT AREAS AND ASPECTS OF HILL CONTROL 

1. MAINTENANCE DEPARTHENT 

The best form maintenance by far is preventive maintenance. Although 

it' initially appears to be quite a costly method, there are those who say that 

it saves money and miii shut-down time. A good preventive niaintenance program 

shouid indicate to the maintenance department the work required to be performed, 

the date on which it is to be performed, and the iubricant, if any to be used, 

and any other pertinent data. Also there should be some method of recording 

if the work was done, by way of a signature. This program couid also be iinked 

to spares availability which can save hours of searching for spares which either 

do not exist or cannot be found. Sometimes when the work of miii maintenance 

is ieft to the memory of the miatntenance staff, the break-downs which couid have 

beeri avoided are certainiy more likely to occur. 

Looking for a moment at the cost of a miii breakdown, again on a unit 

which produces 3000 cwts. or 135 tonnes of flour per 24 hours we can form some 

idea of how critical and indeed, undesirebale an unscheduled shutdown can be. 

Running costs ( approximate) 	= $63,250 per month 

= $ 2,875 per day 

or approximately $ 120 per hour. 

This does not take into account other costs of administration, saies, 

etc. which couid add a further $60 to $80 per hour to the above figure: 

2. 1-IYGIENE CONTROL 

This embraces ali aspects of housekeeping sanitation and infestation 

control and is a vaivabie controi to both the miii and laboratory personnei. 
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Efficient administration ai' a good Plant 1 -lygiene Program can be 

three-fold in its objective: 

(1) To act as a control, 

(2) To act as a record, 

(3) To act as a co-ordinator of effort. 

It assists the Supervisor in co-ordinating ali areas of the plant on 

a regular cleaning scheduie. The cieaning may then be recorded as having been 

done on a particular day and upon work compietion, the recàrd may be signed 

indicating that work has been satisfactorily cornpieted. 

In the sarne way it can be used to ensure regular and proper 

appiication of insecticide. 

The importance ai' rnaintaining a flour niill in a clean and sanitary 

condition cannot be over-emphasized and it is true that a newer miii is 

generaliy easier to look after in this regard. Newer buildings.and equipament 

have been designed by engineers who had borne in mmd this aspect of the 

i ndustry. 

Management rnust look constantly towards the updating of controi 

methods and devise new systems te meet changing needs. 

The will conclude my presentation gentiemen, on Mill Control. There 

are some new aspects which 1 look forward to discussing with you when we wiii 

cover ÍÍRecent Developments in Flour Milling" and 1 hope you have found this to 

be informative. 
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