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RESUMEN EJECUTIVO

El propésito fundamental de la presente investayaciDesarrollo de una
alternativa para la preservacion del brocoli deoebgeion disminuyendo consumo
de energia y costos de produccion. Provefrut SAtppaxi" es el proponer a la
empresa PROVEFRUT S.A. una alternativa innovadom germita preservar el
brécoli de exportacion en estado fresco no proeesad paises lejanos como
Alemania, de forma competitiva, conservando lasactaristicas del vegetal
durante la cadena de transporte y comercializapi@toma alrededor de 25 dias
de viaje en barco y 5-7 dias en percha en el sigreatio, asi como también

ahorrando energia y costos.

Esta propuesta ha tomado en cuenta que los magardsctores de brocoli en
Europa son Espafia e ltalia los mismos que por tsiacgdn climatica de 4
estaciones no abastecen la demanda del contieerdpeo durante todo el afo

dejando un nicho de mercado para el brécoli fresc@atoriano.

Por ser el brocoli un vegetal no procesado, el wmasde energia en Provefrut
S.A. es menor comparado con otras tecnologias sisalda misma empresa
como la IQF o la Wet Pack, en las que el vegetaloegdo y luego congelado
utilizando grandes cantidades de energia calonepof) y eléctrica, con el

respectivo impacto ambiental y los significativastos involucrados.

En el Capitulo |, se aborda el problema de invasiim mediante una
contextualizacibn macro, meso y micro, donde seepuanifiesto aspectos que
inciden en las causas por las que no se ha expat&diropa brécoli fresco desde
América. En el Capitulo I, se exponen los antegtgeinvestigativos que han
permitido determinar la inexistencia de trabajosilares y los fundamentos de
investigacion a la par de los lineamientos tedrigetacionados con la

conservacion de los vegetales.
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En el Capitulo lll, se plantean la metodologia dancual se desarroll6 la
tecnologia, la operacion de las variables y afiisexperimental, para el disefio
experimental se empled un disefio, factorial A xdB. 18 tratamientos con
25muestras cada uno y 2 repeticiones.

A: Envases primarios

al Fundas Pack Fresh

a2 Fundas Prime Pro (polietileno de baja densicaal recubrimiento interno
de zeolita sintética y 20 perforaciones de 5mm)

a3 Plastico resinite

a4 Fundas de Polipropileno monoorientado sin pacfones

ab Fundas de Polipropileno con 16 perforacioneésni®

a6 Fundas de Polipropileno con microperforaciones

a7 Fundas de Polietileno con 16 perforaciones da 5m

a8 Fundas de Polietileno sin perforacion

a9 Fundas Gaya Fresh

al0  Brdcoli sin empaque

Factor B: Hidratacion
b1= Producto hidratado b2 = Producto sin hidrata

Se utilizé el promedio de las evaluaciones de Xagppara cada tratamiento. Las
determinaciones descritas se realizaron a tiempmsecha, y al final de los 25
dias de tratamiento. Con los datos obtenidos serdicandlisis de varianza y la
prueba de Tukey al 5% palas comparaciones entre medias de tratamientos, se
utilizé el Programa STATGRAPHICS Plus.

Se realizaron andlisis de costos y consumo de i@nargivel industrial y se lo

comparo con los datos de la produccion de bréooigelado IQF.
En el Capitulo IV, se realiza el andlisis e intetpcion de los resultados

obtenidos desde un enfoque cuali-cuantitativo qleelaz del marco teérico nos

permite solucionar las interrogantes directricesopre esta base plantear la
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propuesta respectiva. De acuerdo a los analisaslisticos de pérdida de peso del
producto luego de los 25 dias al°C, los empaquég lque corresponden a
Peack Fresh, Polipropileno sin perforaciones yepidno sin perforaciones, son
los que menos peso perdieron, esto se debe a quergaques sin perforaciones
lo que no permite la deshidratacion del produdto.embargo estos 3 presentan
mal olor y/o valores microbiologicos altos al firge los 25 dias, por lo que se
decidi6 evaluar el mejor tratamiento sensorialmémtgo de simular el tiempo de
percha (8 dias a 7°C).

Al final de los 25 dias, no hubo una diferenciangigativa entre el producto
hidratado y el sin hidratar.

De los resultados sensoriales obtenidos se puedelugo que los mejores
plasticos son a2 y a3 que corresponden a Primg &pastico Resinite.

Luego del tiempo de percha existe diferencia egitygroducto hidratado bl y el
producto sin hidratar b2, siendo este ultimo elan&jatamiento, esto se debe a
que la humedad favorece el desarrollo de los migesosmos, y por lo tanto la
degradacion del producto.

De los resultados obtenidos se puede concluir gypeoeeso de brocoli fresco
consume un 86% menos de energia/Kg de brécoli lgpmweeso IQF, lo cual es
bueno desde el punto de vista Ambiental.

En cuanto a costos el proceso de brocoli fresamekb% mas economico que el
brécoli IQF, sin embargo el brécoli IQF tiene unlovaagregado por ser un
producto listo para el consumo, ademas el tiempeide Util es de (2 afios)
comparado con el brocoli fresco (8dias), por Id seabuscd opciones para bajar
los costos de produccion de brécoli fresco y hacenlas atractivo para el
consumidor, se evaluaron nuevas opciones de cpai@nabaratar costos llegando
a abaratar el proceso hasta en un 32% comparads pooceso IQF.

Para mejorar la apariencia del tallo se probé gkabe hoja con cuchillo en lugar
de arrancar la hoja, pues al arrancar las célullasrsdafio en su estructura y son
mas susceptibles al deterioro y al pardeamiento.

En el Capitulo V, se establecen las respectivaslgsiones como respuesta a los
objetivos generales y especificos al igual guedasmendaciones pertinentes. En

el Capitulo VI, se delinea la propuesta de unaredteva para la preservacion del
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brécoli de exportaciéon disminuyendo consumo degtaer costos de produccion
en la empresa Provefrut S.A. de la provincia de@ati. Finalmente se expone el
soporte bibliografico de referencia utilizado erdesarrollo de la investigacion y

anexos que contienen documentos e imagenes reddosml trabajo realizado.

En sintesis, la propuesta para la preservaciorbideloli de exportacion es la
siguiente: producto cosechado en la madrugada etio targo y hojas,
desinfectado el dia anterior a la cosecha med@spersion de una solucion de
desinfectante Peraclean 5 al 0.16%, almacenamyeptoceso en una camara de
frio a 7-8°C, sacado de hojas y refilado del taltm cuchillo de ceramica o
inoxidable desinfectado con solucion de desinfeetdPeraclean 5 al 0.16%,
envuelto de toda la pella en laminas Prime Pro,aeaqo en cajas de cartdon
corrugado con orificios para permitir la circulatidel aire dentro del contenedor
y despacho en contenedor a 1°C y con atmoésferaotaaa (10% de C£). De
esta forma se garantiza un transporte de 25 diastigmpo de percha de hasta 7

dias en el Supermercado.

XIX



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1ITEMA

"Desarrollo de una alternativa para la preservacdéhbrocoli de exportacion
disminuyendo consumo de energia y costos de praguc®rovefrut S.A.
Cotopaxi”

1.2PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1 CONTEXTUALIZACION

Durante la exportacion de brécoli fresco desde @nala a Estados
Unidos se mantenia fresco hasta 12 dias de losscBatran de transito hasta el
punto de venta, a Europa no llegaba fresco despeiéses semanas de viaje.
(Pratt et..al: 2000). Segun CORPEI (2008), el 984dadproduccién de brécoli
ecuatoriano se destina al proceso industrial IQn{E€lamiento Ré&pido
Individual). El 40% de las exportaciones de PROVBFR/an a EE.UU., otro
45% llega a Europa y el 15% restante va a Jap@riQOY, Enero 2004).

La tasa de respiracion de brocoli es elevada (B00BTU/Kg. h) a 20°C,

(Cantwell2008), ha hecho necesario desarrollar ggme que permitan su
exportacion de tal forma que llegue en condiciodygsmas al consumidor, el
proceso mas utilizado incluye un blanqueo con e fle destruir los

microorganismos e inactivar las enzimas, ambos acdes del deterioro del
alimento, y una congelacion rapida IQF. para mamtehproducto fresco durante
largos periodos de tiempo, sin embargo estos predesluyen el consumo de
insumes, recursos, mano de obra, energia, etc.b@sm en esta informacion y

considerando la produccion en términos netos (m@do menos los



desperdicios: tallos, hojas, residuos de los cortds.), las exportaciones
representarian aproximadamente el 65% de la praufsprofel, 2008).

TECNOLOGIA ACTUAL UTILIZADA EN PROVEFRUT S.A.

TECNOLOGIA IQF (Individual Quick Frozen)

En el sector del brécoli en el ambito mundial,sstema IQF es un proceso
industrial por excelencia, puesto que es relativaenesimple y provee un
producto con excelentes caracteristicas para ssunumy manejo comercial. Este
proceso se aplica a una diversidad de producto®:ceamahoria, maiz, arveja,
papa, yuca, esparrago, y diversas frutas.

IQF consiste en congelar instantaneamente caltaddllorete de brocoli por
separado; no en bloque, esto permite proteger éhslas y conservar los
elementos nutricionales y vitaminicos de la hartéalEl sistema no requiere de la
utilizacion de ingredientes adicionales ni preset®s, por lo que un producto IQF
es considerado natural, y se puede mantener gur fi@mpo en el congelador sin
que pierda sus propiedades.

El brocoli congelado se exporta en contenedorgmaamperatura de —18 °C y se
mantiene una cadena de frio con un rango de tetopeide —14 °C a —-24 °C a lo
largo de todo su proceso de distribucién. Una wazgelado y empacado, el
brécoli IQF tiene una vida atil de 2 afios, manted@se en congelacion.

Debido a que el manejo de brécoli congelado implita infraestructura completa
de congelacion, en muchas ocasiones los importadame acopiadores de una
variedad de productos congelados provenientesveesdis paises.

En PROVEFRUT S.A. ubicada en la provincia de Catgpa 2750 metros de
altura sobre el nivel del mar, con una temperaannhiente que oscila entre 11°C

y 18 °C, se conserva el producto terminado en ca@srade congelado.

El brocoli es una hortaliza propia de climas fiydsescos puede tolerar heladas (-
2°C) siempre y cuando no se haya formado la irdt@ecia, ya que es facilmente
dafiada por las bajas temperaturas. “El rango dpdeaturas para germinacion es
de 5-28°C, llegando a emerger a los 8 y 3 diasotispmente.

La temperatura 6ptima ambiental para su desareslide 17°C” (CORPEI, 2002).



El brécoli se desarrolla bien en cualquier tiposdelo, luego de los procesos de
cultivo y maduracion el brdcoli es cosechado y camidb hacia la planta
procesadora en donde se le da tratamiento industrigosteriormente se lo

expendera en los mercados del mundo.

Junto con otras hortalizas, el brécoli es un ingmé muy importante en la
nutricion humana; pertenece al cuarto grupo eskdeialimentos. Se conoce al
brécoli como “la joya de la corona en nutricidbn”,sy valor nutritivo radica
principalmente en su alto contenido de vitaminamigerales (CORPEI, 2002)
(Tabla 1).

Desventajas del proceso IQF:

La principal desventaja del proceso son los altomsemos de energia
especialmente, para la congelacion del productal ynsntenimiento en las
camaras de congelado, adicionalmente la etapaatguxo implica consumo de
combustible para los calderos, adicionalmente eddymto se lo envia
“floreteado”, por lo que el rendimiento del produascila entre un 60% vy la
mano de obra utilizada también tiene un costo fsgiivo en la produccion, otra
desventaja es el uso de maquinaria sofisticad@gcerece el producto ademas de

requerir mantenimiento permanente.

Consumo de energia y costo de produccion:

Actualmente PROVEFRUT S.A., alrededor de 23.000 elamas de Brocoli

congelado al afio (Tabla 2), tiene un consumo pr@netnsual de energia
eléctrica del 200.000,000 Kw y paga una planillasnal de $80.000 ddlares, en
combustible para calderos se consume aproximadar@éri00galones de bunker
a un costo promedio de $18.000 ddlares mensuakddaB), el personal que

labora en la planta es de 904 personas (Tabla 3).



1.2.2 ANALISIS CRITICO
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1.2.3 PROGNOSIS

El no desarrollo de una alternativa para la presasown del brécoli de exportacion
disminuyendo consumo de energia y costos de praguderovefrut S.A., traera
como consecuencia la pérdida de oportunidades dqwiaainel mercado y de
diversificar la oferta de productos al cliente erementar la rentabilidad de la

empresa.

1.2.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

Como incide el desarrollo de un proceso innovatipara la preservacion del
brécoli fresco durante la exportacion a Europaandig el transporte y tiempo de

percha, en la reduccion de los costos de produgcaghmonsumo de energia?

1.2.5 INTERROGANTES

- ¢CoOmo ensayar varios tratamientos en busca dengeoieel tiempo de
vida atil para exportar brocoli fresco a Europa teaiendo su calidad
durante el tiempo de transporte?

- ¢Como elegir la tecnologia mas apropiada entre ttatamientos
ensayados?

- ¢Como establecer el tiempo de percha en el mercadoel mejor
tratamiento?

- ¢Como exportar brocoli fresco a Europa reducieno® dostos de
produccion y el consumo de energia en comparacnrotras tecnologias

ya existentes?
1.2.6 DELIMITACION
El resultado de la investigacion es desarrollar ahernativa tecnoldgica que

permita exportar brdcoli fresco a Europa por pdada empresa PROVEFRUT

S.A., de la provincia de Cotopaxi, en el tiempdl8emeses desde junio del 2010



hasta julio del 2011. Las variables que se abosdarlas modalidades de la nueva

tecnologia y la perecibilidad del vegetal.

1.3JUSTIFICACION

La investigacion se pretende llenar el vacio ecoslocimiento y reafirmar la
hipétesis de que se puede encontrar una tecnolagjiaable que permita
conservar las caracteristicas del brécoli duramtemes, ya que en ensayos
realizados por otra empresa exportadora y por Rudvse logré prolongar el
tiempo de vida atil de brocoli fresco hasta Unicaradasta 15 dias.

Esto permitird ampliar los mercados de exportacfimersificar la gama de
productos que se puede ofrecer a los clientes igfadr las expectativas y
necesidades de los mismos a fin de ser mas coivpetyt aumentar los réditos de
la empresa, generando fuentes de empleo y conmeaipibdad ambiental.

Ademas puede servir como base para desarrollay@nsan otros productos

similares como la coliflor, el romanesco, etc.
1.4 OBJETIVOS
1.4.1GENERAL
Desarrollar un proceso innovativo para la presgéwadel brocoli fresco
para su exportaciéon a Europa, reduciendo los casqzoduccion y el
consumo de energia.
1.4.2ESPECIFICOS
1.4.2.1 Evaluar 9 tipos de empaque primario (péastesinite, polietileno

sin perforaciones, polietileno perforado, poliptepo sin perforaciones,
macro y microperforado, fundas Peack fresh, furslaga Fresh y fundas



Prime Pro), con tecnologia AFAM PLUS de atmésferatmlada, para

prolongar el tiempo de vida util del brécoli fresmo pella.

1.4.2.2 Seleccionar el mejor tratamiento utilizado el tiempo de vida util
de las pellas evaluando la pérdida de peso, cargeobiana, y las
caracteristicas organolépticas (aceptabilidad rcolor, sabor y textura) al

final de los 25 dias de tratamiento del brocoli.

1.4.2.3 Establecer la vida de anaquel y su inflizeen cada tratamiento.

1.4.2.4 Realizar un andlisis de costos del prody&oergia utilizada para

compararlos con el proceso de brocoli congelado IQF



CAPITULO I
MARCO TEORICO
2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Principales Paises Exportadores

Los 10 principales paises exportadores de bréceterdan el 91% de las
exportaciones mundiales del producto. Ecuador eexb exportador mundial de
brécoli; representa el 5,4% de las exportacionesdiales en el periodo 2004-
2008.

El principal competidor para Ecuador en la Uniérrdpea es Espafia y en

América Latina México.

Comportamiento y tendencia del consumo

Estados Unidos

El brocoli al igual que la mayoria de las hortadizi@ne su mejor oportunidad de
mercado en los Estados Unidos a finales de andegméwe, diciembre, enero),
debido a que existe un alto nivel de consumo ysescderta de la produccidon

local.

COMPORTAMIENTOS Y TENDENCIAS

El alto contenido de fibra es mencionado por lassamidores como uno de los
atributos por los cuales prefieren el consumo dedir, posicionandolo junto con
la zanahoria y otros tubérculos, dentro de los teége con mayores beneficios
nutricionales para el consumidor.

En Estados Unidos el consumo del brécoli aumergdilbmos 30 afios de 0,5
libras p/c a 5,1 libras p/c. Lo que se espera daesemo del brocoli es que siga
aumentando en el futuro particularmente para lasgmtaciones que incorporan
innovaciones que permiten proporcionar un valoegato para el consumidor,

guien por su ritmo de vida, se Obligado a pagareporismo.



En la actualidad, el consumo de brécoli se bassusrbeneficios para la salud y
en otros aspectos de conveniencia para sus conm@sigarticularmente como
consecuencia de que en los ultimos afos los prochsct/ procesadores han
introducido innovaciones que permiten darle al pobol un valor agregado (pre
cortado), asi como la publicacion de resultadosdestigacion que lo catalogan

como un producto con fuerte actividad contra eteén

Union Europea

Es importante mencionar que existen diferenciagérségs diferentes paises que
conforman la Unidén Europea, en donde para algusasas importante la parte
organica (como el caso de Alemania), para otrdsitmueda de productos gluten
free es mas importante.

Las tendencias mas importantes se asocian con llad, saonveniencia,
responsabilidad social, valor agregado, diversidadorigen étnico. Los
consumidores exigen que el brocoli esté libre dtigdas.

Dado el estilo de vida de los europeos cada vanes®r el tiempo que tienen
para preparar alimentos, por lo que ha aumentadoredumo de alimentos de
rapida coccion. Los productos que ahorran tiempocasumidor son mas
populares en el norte de Europa, como el Reino dJnidanda y Alemania.
Consumidores en los paises del sur, como: ltal&gpaia y Grecia prefieren
productos frescos y no procesados. Sin embargmescado de estos productos
es mas pequefio, pero existente.

Hay una tendencia en el mercado de productos a ¢enéicaciones organicas y
de comercio justo. Estas pueden ser costosos yilelfide obtener, pero
constituyen la forma mas clara de ganarse la awdiade los consumidores

europeos.

Japon
El volumen del consumo de frutas y vegetales tuvinaremento del 0,2% en el
periodo 2004-2008, alcanzando un total de 89 naicte toneladas en 2008. Se



espera que el volumen incremente a 90 millonesodelddas para finales de
2012.

Existe la tendencia de diversificar la dieta pottgo@e los consumidores, con el
fin de mejorar su salud y estilo de vida. El gastdrutas y vegetales representa el
segundo rubro en la canasta familiar japonesa. japsneses buscan una
combinacion de calidad y buen precio, sin embasgampre priorizan la calidad

al precio y jamas adquiriran un producto que leseanala impresion.

Canada

El volumen del consume de productos agricolas @reciun 2,3% entre 2004 y
2008, alcanzando un total de 40 millones de tomslaBe espera un consume de
44.9 millones de toneladas para finales de 2018dttado de frutas y vegetales
fue el mas lucrativo en 2008, generando ingrestade de 12500 millones de
dolares, equivalente al 60% del total del mercagprdductos agricolas.

El consumidor canadiense es conservador en susofidbhorra, y esta bien
informado sobre los productos que existen en elcader internacional. Las
provincias de Quebec y Ontario concentran mas @ébsle las importaciones de
este pais. Si bien Quebec y Canada tienen a Edthddss como principal socio
comercial se observa una tendencia creciente arsdigar sus vinculos

comerciales con otros paises.

Comportamiento y tendencia del mercado

En el contexto internacional existe un incremergbaditivo de brécoli. Ecuador
es uno de los principales proveedores de la hzatain fresco y congelado para el
mercado de Estados Unidos.

Guanajuato es el estado que concentra la mayougqeioh al contar con 25 mil
hectareas aproximadamente, ademas de que endacktignen sus instalaciones
diversas empacadoras y congeladoras que expoirdanlibhacia otros paises de
América, Europa y Asia.

El brécoli en los ultimos afios ha sido el produmia mayor tasa de crecimiento
en el mercado, pues todo esto se atribuye a lastesisticas que este vegetal

posee, sin embargo, se reporta que se han presetaalemas relacionados con
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el uso excesivo de los agroquimicos que se utiliganotros paises para la
produccion de este cultivo, lo que aumenta la delamae! brécoli ecuatoriano ya

que en la tierra es apta para este producto quecesita de quimicos en exceso.

Estados Unidos

El Mercado estadounidense de productos agricadgdcen un 7,6% n 2008 hasta
alcanzar un valor de 166000 millones de ddlaresndtemento en toneladas fue
del 2.8%, lo que se debe a la inflacion de los yetmb alimenticios. Se espera
que en el 2013 el valor haya aumentado hasta 85020millones de ddlares, lo
gue representaria un incremento del 25% desde)él 20

El sector de las frutas y los vegetales fue el lméstivo en el 2008, generando
91000 millones de délares, el 55% del mercado tegbroductos.19 Ecuador es
uno de los principales proveedores de la hortaizdresco y congelado para el
mercado de Estados Unidos. Durante los ultimos, alaonsumo de brécoli en
este pais ha mostrado una mayor tasa de crecinmeengéb mercado gracias a la
introduccion por parte de los productores locakesidunos productos de brocoli

fresco con valor agregado.

Unién Europea

En el 2007, la Unién Europea importé 12 millonestdeeladas en vegetales
frescos con un valor de 12000 millones de euros. pirincipales importadores
son Alemania, Reino Unido, Francia y Suiza. Losn@pales abastecedores
dentro de la UE son Espafia y Suiza que represehtat?o de las importaciones

intra-regionales.

Ecuador

Fundado en 1989 - PROVEFRUT S.A., con base endgirpria de Cotopaxi -

Ecuador, es el primero y el productor principalpdeductos I.Q.F. en Ecuador.
PROVEFRUT S.A. ha establecido con el mercado Japomturopeo y

Americano, una tradicidon de alta calidad, con lpeemlizacion en el proceso y
desarrollo del producto. A pesar de la corta emste PROVEFRUT S.A. ha

desarrollado las habilidades de la produccion ciio @ecesario para ofrecer una
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amplia gama de productos especializados y satrsfaserequerimientos de los
clientes. La tecnologia actual utilizada para etguas el congelamiento IQF.

EXPORTACION EN FRESCO

La demanda actual de los mercados es cada vezxigaste en la calidad de los
productos horticolas frescos, por tal motivo esra@spindible la aplicacion de
tecnologias pos cosecha que permitan el manterionigor un tiempo mas
prolongado de la calidad. Las mermas pos cosedhayen aquellas de origen
tecnoldgico, al deterioro debido a agentes bioligyig microbioldgicos y al dafio

mecanico (Monaco et. al; 2005).

En el afio 2001, Estados Unidos importé US$3' néode ddblares de Brocoli
Fresco. Los principales proveedores de BrécolideresEstados Unidos son casi

en su totalidad Canada, y México. (Junovich y Aty2804).

El tiempo que se demora en llegar una embarca@édedel Ecuador a Europa
oscila entre 22 a 25 dias, por lo que la alteraadiv exportar brécoli fresco no ha
sido viable a este continente. La empresa PILVI@Sportd brdcoli fresco hasta
el aflo 2008 a EEUU usando hielo para su consernvatigante los 15 dias de
viaje.

“Durante el almacenamiento, las frutas y hortalizstas, continlan respirando,
es decir consumiendo oxigeno,J@ desprendiendo diéxido de carbono (£O

La velocidad de deterioro es generalmente propoatia la velocidad a la que
transcurre la respiracion del producto. Ademas,filaas y hortalizas también

transpiran, es decir pierden agua, lo cual prodpéalidas importantes por
deshidratacion”, (Pérez et.al; 2008).

La congelacion generalizada de los alimentos esteo@ologia relativamente
reciente, que implica la solidificacion del aguaingue normalmente no se ha
considerado su empleo para la destruccion de m@EgaOGEMOS, nuevas

evidencias cientificas estan poniendo de manifiést@osibilidad de que en
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determinadas condiciones, la congelacion puedaifelamuerte de algunos de
ellos, especialmente los patdgenos.

Aunque son necesarios mas estudios cientificosgcpague hay una cierta
unanimidad en las condiciones que pueden faciktagliminacion microbiana.
Entre ellas, el mantenimiento de una temperatunaayor a -18°C, la posibilidad
de descongelar y re congelar y el pH de los aliogeriDe la misma forma, la
congelacion hace que los microorganismos sean nmésosensibles a cualquier
otro agente conservador o antimicrobiano.

La congelacion no es s6lo una buena forma de ogarsetimentos, sino que
también es una excelente manera de conservar mgariemos. Esta afirmacion
es especialmente cierta para los virus. En un iestueciente sobre la
supervivencia de los virus a la congelacion, seopdeimostrar que al preparar
mezclas de alimentos contaminadas con polio vireexsackievirus B1 y B6,
congelados a -20°C, se verificaba una reduccioariwgica inferior a 1, tras 5
meses de almacenamiento a temperatura constanta. cBataminacion se
mantiene estable durante mas de 300 dias.

De la misma forma, las esporas bacterianas soemeatnente resistentes a la
congelacion, aungue no esta claro que las toximpsrten periodos prolongados
de almacenamiento a temperaturas de congelacidneA<l caso de la toxina
botulinica, normalmente mantiene su poder toxico agunos alimentos
congelados, mientras que si se produce su crestéhz, la toxina pierde
completamente su actividad patogénica. Esto sugieee dependiendo de la
composicién del alimento, las condiciones de tabedi del mismo pueden verse
modificadas por el tratamiento de congelacion-degetacion.

El Ecuador es un exportador neto de brécoli comgelasi, mientras sus
exportaciones, en promedio, entre 1998 y 2005 dsmem a 42.300 TM, las

importaciones fueron inferiores a 1 TM (Aprofel 030).

El Brocoli, pertenece a la especie botardcassica Oleraceale la familia de las
Cruciferas. La palabra brocoli viene del italiarR@CCO, que significa rama de
brazo (Erodata S.A., 2008). El valor nutritivo tebcoli radica principalmente en

su alto contenido de vitaminas y minerales, adegssco en hidratos de carbono
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y proteinas. En los Ultimos afios se le ha dadanayr importancia al consumo
de esta hortaliza, debido a resultados de investiges que afirman su
efectividad en la prevencion y control del cancer @ alto contenido de acido
félico en la inflorescencia y en las hojas. El adidlico esta catalogado como el
anti cancerigeno numero uno. Ademas, este compmriantbién esta siendo
utilizado para controlar la diabetes, osteoporosisesidad, hipertension y

problemas del corazon.

De acuerdo a estudios realizados, en los paise$asrde desarrollo, se pierde
entre un 20% a un 50% de toda la produccion aruélutias y hortalizas, debido
a malas practicas de post-cosecha. Gran partdate@sdidas, estan relacionadas
directamente con el gas etileno (Kurt y Myers 20@)etileno (CH=CH,) es un
compuesto quimicamente simple que tiene profunfimsos sobre la fisiologia de
las plantas. Se le conoce como "hormona de madumaga que regula muchos
de los aspectos del desarrollo, crecimiento y semesa de los frutos. Puede
ocasionar deterioro como ablandamiento acelerade i@duce desordenes

fisiol6gicos con un efecto directo sobre la cali@@dralta y Soto, 2001).

2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Para la presente investigacion se consider6é g@pli paradigma positivista ya
que este se rige por las leyes que permiten explradecir y controlar los
fendmenos del mundo natural y pueden ser descabigrtdescritas por el
investigador con métodos adecuados. Ademas dlffidaimental que se persiguio
tuvo caracteristicas claras y objetivas basaddsehnos reales y verificables que

puedan ser inferidas en escenarios similares.

Se utilizaron las vias hipotético—deductiva e hétioa-inductiva como ldgica
metodoldgica valida.

También se consideré el paradigma cuantitativo ugll cse basa en recoger,
procesar y analizar datos cuantitativos o numérstdse variables previamente

determinadas. Esto hace darle una connotaciénajueisg alla de un mero listado
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de datos organizados como resultado; pues estas dmle se muestran en
el informe final, estan en total consonancia canMariables que se declararon
desde el principio y los resultados obtenidos vanradar una realidad especifica
a la que estos estan sujetos.

Este tipo de investigacion trata de determinaudéaa de asociacion o relacion
entre variables, asi como la generalizacion y ogieibn de los resultados a
través de una muestra. Por métodos cuantitativasvestigacion se entienden los
disefios experimentales, donde se aplican expems@aros, entendiendo por
tales los que reunen tres requisitos fundamenti@easanipulacion de una o mas
variables independientes; medir el efecto de laakbr independiente sobre la

variable dependiente y la validacion interna datl@acion experimental.

2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

El desarrollo de este producto es para el mercadopEo, por o que cumple las
Legislaciones Europeas descritas en la “EconontdcSotial Council” “UNECE
Estandar FFV — 58 concerning the marketing and coaiequality control of
leafy vegetables” (Anexo 3), y las de Buenas Reastde manufactura del Codex

Alimentarius (Anexo 4).

2.4 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

MENOR CONSUMO DE
ENERGIA

PRODUCCION MAS LIMPIA

MENORES COSTOS

ATRIBUTOS
SENSORIALES Y

PESO DEL
BROCOLI

MODALIDADES
DE LA NUEVA
TECNOLOGIA

VARIABLE INDEPENDIENTE VARIABLE D

Elaborado por Paulina Solis
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2.5 HIPOTESIS

2.5.1 Por lo menos uno de los nueve tipos de amzobplastica utilizadas en
conjunto con la atmésfera controlada, alargaréeeddo de vida atil del brocoli en
estado fresco, a menores costos y consumo de angrglermitiendo su

exportacion a largas distancias.
2.6 SENALAMIENTO DE VARIABLES.
Variable independiente:modalidades de la nueva tecnologia.

Variables dependientes:perecibilidad en dias: (olor, color, sabor, pestagga

microbiana).

16



CAPITULO Il
METODOLOGIA

3.1 MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION

La investigacion es documental, aplicada experiaigy en servicio puesto que
se va a analizar la informacion bibliografica eéscsobre el problema, con el
proposito de conocer las contribuciones cientifickes pasado y establecer
relaciones, diferencias o estado actual del conieaiim respecto al problema de
estudio, luego se trabajara con las variables mmdipntes, con el maximo
control, para determinar el efecto en las respastivariables dependientes y
precisar la relacion causa-efecto. FinalmenteJastigacion sera utilizada por la

empresa PROVEFRUT S.A., para aplicarla como unmpeoceso.

3.2 NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION
El Tipo de la Investigacién es descriptiva, explia sistematica y metddica
pues tiene por finalidad obtener conocimientos yuconar problemas

industriales mediante procesecnoldgicos.

3.3 POBLACION Y MUESTRA

Actualmente PROVEFRUT S.A., no exporta brécoli émesla cantidad que se
puede enviar por contenedor es de 13 Toneladasegest2.256 pellas, con un 5%

de desperdicio el requerimiento de plastico pada @ntenedor seria de 33.900

laminas. El requerimiento del cliente es de 1 queder mensual.
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3.4 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Hipotesis Variables Indicadores indices Toma de datos
Variable independiente
Temperatura °C Durante el transporte
Modalidades de la nueva TecnoldCantidad de C® % Durante el transporte
Variables dependientes: Perecibilidad Dias Al final de la investigacion
1. Por lo menos uno de los nuev|Perecibilidad en dias: (olor, Olor escala 1-5 |Al final de la investigacion
tipos de envoltura plastica
utilizadas alargara el color, sabor, carga microbiana color escala 1-5 |Al final de la investigacion
Tiempo de vida util del brocoli. |y peso) sabor escala 1-5 |Al final de la investigacion
aceptabilidad escala 1-5
textura escala 1-3
Peso Gramos |Alinicio y al final de la investigacior
Al inicio y al final de la investigacior]
Carga microbiana ufc aerobio
totales/g
2. El nuevo proceso Variables dependientes: Consumos de Kilovatios de la Investigacion
reducira los costos de consumos de energia, costos Energia
produccion y el consumo de Costos Délares de la Investigacion

energia




3.5 PLAN DE RECOLECCION DE INFORMACION

A) EVALUACION DE 9 TIPOS DE EMPAQUE PRIMARIO CON
TECNOLOGIA AFAM PLUS DE ATMOSFERA CONTROLADA
PARA PROLONGAR EL TIEMPO DE VIDA UTIL DEL BROCOLI

COSECHA:

La cosecha de la Materia Prima se realiz6 en larugada de manera que el
producto ingreso a la Planta frio, el dia antesita cosecha se fumigoé el lote con
un fungicida — bactericida organico (PERACLEAN)ia de tener un producto

con baja carga microbiologica (Foto 1).
RECEPCION DE MATERIA PRIMA:

La materia prima para exportacion en fresco sebiade la mejor calidad, no
sobre madura, ni con indicios de pudricion ni dggpk, ya que es un producto que
no recibe ningun tratamiento térmico. El procesguauccién cumplié con las
disposiciones de las Buenas Practicas Agricolagsade las disposiciones de la

EPA en cuanto a pesticidas (Foto 2).

Se realizé un muestreo normal por calidad a la R@ée de la Materia Prima,
(color, manchas, pudricion, incompactacion), adialmente se tomé datos de
Microbiologia, sensoriales y pesos de 25 pellasatka tratamiento, estas pellas

fueron identificadas para su evaluacién posterior.
Los muestreos de calidad se realizaron de acudadn@ama adjunta (Anexo 5).
ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA:

La materia Prima se almacend el menor tiempo msiloC, para esto se trabajo
en una Camara de frio (Foto 3).

ESCOGIDO (PESADO):

Se escogieron pellas con un peso entre 420-500dyweEna apariencia (Foto 4).
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CORTADO DE LA BASE Y SACADO DE HOJAS:

Con un cuchillo desinfectado con solucion de Peeacl0.16% se iguald la base
de los tallos de forma que se puedan parar sobee superficie y retird

manualmente las hojas grandes (Foto 5).
DESINFECCION PRODUCTO SIN HIDRATAR:

Cada tallo de las pellas debié ser inmediatamemteesyido en desinfectante

(Peraclean 0.16%), para eliminar la carga micrdigick del producto.
DESINFECCION PRODUCTO HIDRATADO:

Cada pellas fue inmediatamente sumergida en detante (Peraclean 0.16%),
para eliminar la carga microbiolégica del produdorante estas operaciones se
cuido el dafio mecéanico de las pellas (Foto 6). buelgexceso de agua fue
eliminado sacudiendo vigorosamente cada pella, engnido siempre la cadena
de frio durante el proceso, esto con el fin de ¢ieda actividad de agua para el

desarrollo de los microorganismos.
EMPACADO:

Un porcentaje de las pellas fueron empacadas thdilinente y asépticamente en
fundas de polipropileno (con y sin perforacionegyiydas de polietileno (con y

sin perforaciones), otra parte fueron envueltaspl@stico Resinite, y otra en

fundas PEACK FRESH, PRIME PRO y GAYA FRESH, y caldas en las cajas

hasta completar 10 unidades por caja (Foto 7).

En la caja se colocaron 10 pellas por caja. Se unargiempre los mas altos
niveles de higiene durante el manipuleo, ya gumatga microbiana influye en el

deterioro de los alimentos (Foto 8).
ALMACENAMIENTO:

El se almacené a°C en un contenedor durante 25 dias con tecnolofiaVA
PLUS. Esta tecnologia mantiene una atmésfera dadaale 10% de CLQen el

ambiente (Foto 9).
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RESULTADOS:

Luego de los 25 dias de almacenamiento se toméGamete datos de Calidad,
de acuerdo a la norma de Producto final (Anexdvédrobiologia, y sensoriales

de muestras al azar, y peso de las mismas pekagigton evaluadas en el dia 0.
Con los datos obtenidos se aplicé un disefio expetahpara establecer el mejor

tratamiento.

A. SELECCION DEL MEJOR TRATAMIENTO UTILIZADO POR EL
TIEMPO DE VIDA UTIL DE LAS PELLAS EVALUANDO LA
PERDIDA DE PESO, CARGA MICROBIANA, Y LAS
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS (ACEPTABILIDAD
COLOR, OLOR, SABOR Y TEXTURA) AL FINAL DE LOS 25
DIAS DE TRATAMIENTO DEL BROCOLI

1) Aceptabilidad, olor, sabor, textura y color aku

La aceptabilidad, olor, sabor y color visual debdmli se evalué mediante una
escala 1 a 5, siendo 5 excelente, libre de defgciogxtremadamente pobre, no
aprovechable, no utilizable. La textura se caliitouna escala 1-3, donde 3 es la

textura tipica crujiente y 1 es extremadamenteesoaaxtremadamente dura.

2) Pérdida de peso fresco

Previo al almacenamiento se registr0 el peso inida 25 pellas de cada
tratamiento, posteriormente se tomaron los pesdasdmismas al final de los 25
dias de tratamiento, utilizando una balanza conpueeision de 0.5 gramos. Se

calculd la variacion porcentual entre mediciones.

3) Carga microbiana

Luego de la desinfeccion durante el pre - tratatoise tomaron 2 muestras para
evaluacion microbiolégica, posteriormente se toma2omuestras al final del
tratamiento, utilizando placas Petriflm para redoe de aerobios totales,

Coliformes, Echerichia colj EnterobacteriasStaphilococcus aureusMohos y
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Levaduras, Para las siembras microbiologicas deanéin los procedimientos
descritos (Anexo 7).

C. VIDA DE ANAQUEL PARA CADA TRATAMIENTO
Luego de abierto el contenedor se colocd 3 cajasade tratamiento a 7°C,
durante 8 dias mas para simular el tiempo de esiposen percha, al inicio y al
final de los 8 dias se realiz6 nuevamente evalnasiale Microbiologia, vy
sensoriales. Con los datos obtenidos se aplico is@fia experimental y se

establecieron los mejores tratamientos.

D. ANALISIS DE COSTOS DEL PRODUCTO Y ENERGIA
UTILIZADA PARA COMPARARLOS CON EL PROCESO DE
BROCOLI CONGELADO IQF

Se realiz6 un calculo de la energia utilizada paimen Kw/ Kg de brdocoli IQF
producido sumando la energia consumida en cadaswocse o comparé con la
energia utilizada en Kw/ Kg de brocoli fresco prado. De igual forma se
realiz6 un calculo del costo variable medio en $USH de brdcoli fresco
producido con el mejor tratamiento, sumando lososogariables y dividido para
Q (unidades producidas), y se lo compar6 con gtioceariable medio en $USD/
Kg de brécoli IQF.

Adicional se calcularon los indicadores economid®&N y TIR para la
exportacion de brécoli fresco con el mejor tratartiey se aplicé la ley de
maximizacion de las ganancias para determinardside basica que debe tomar
cualquier empresa responde a la pregunta ¢cuaotug@mos? La respuesta a
esta pregunta esta relacionada con el precio abgade vender la mercaderia,
gue determina los ingresos de la empresa y cooséb cle produccion de manera

gue el beneficio que obtenga, sea el maximo posible

Es decir, que la decisién de cuanto producir sprdage de tratar de maximizar:
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Beneficio (B) = Ingresos totales (IT) — costos leggCT)

Los beneficios son méximos cuando se alcanza lanméasiferencia entre los

ingresos totales y los costos totales.

El ingreso marginal se define como el cambio eimgpleso total que se produce

ante un cambio unitario en la cantidad producida.
Img =AIT/Aq

Entonces, la regla que debe seguir toda empresaatigtivo sea maximizar el
beneficio es:

Ingreso Marginal = Costo Marginal
Img = Cmg

La empresa maximiza su beneficio total en aquetgen el que no es posible
obtener ningun beneficio adicional incrementandgraduccion, y esto ocurre
cuando la ultima unidad producida afiade lo mismimgreso total que al costo
total. Asimismo, obsérvese que la empresa increangnbeneficio total siempre
que el ingreso adicional, generado por la ultimaach vendida sea mayor que el
costo adicional de producirla (Img > Cmg), por leegla producciéon debera
aumentar. Por otra parte, si la dltima unidad véadjenera un ingreso menor al
costo que representa su produccion (Img < Cmgheet) el beneficio total esta
disminuyendo y por este motivos la produccion ddisminuir. El nivel de
produccion optimo, o de equilibrio es aquel en eé da empresa no desea
modificar su cantidad producida, por lo tanto ed§ptimo de produccion se
encontrara en el punto en que el ingreso generadia penta de la ultima unidad
producida sea igual al costo incremental de suym@dn; en otras palabras, la
produccion 6ptima se encuentra en el punto en bingreso marginal es igual al

costo marginal.
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3.6 PLAN DE PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

DISENO EXPERIMENTAL
Se ensayaron LOS SIGUIENTES TRATAMIENTOS: 9 tipos énvases
primarios Y UN TESTIGO ABSOLUTO, en una cantidad alemenos 1500

unidades por cada uno:

Se empleo un disefio, factorial A x B de 18 tratamaig con 25 muestras cada uno

y 2 repeticiones.

FACTOR A:

Envases primarios

al Fundas Peack Fresh

a2 Fundas Prime Pro (polietileno de baja densidad recubrimiento interno
de zeolita sintética y 20 perforaciones de 5mm)

a3 Plastico Resinite

a4 Fundas de Polipropileno monoorientado sin pacfones
ab Fundas de Polipropileno con 16 perforacionesnaa

a6 Fundas de Polipropileno con microperforaciones

a7 Fundas de Polietileno con 16 perforaciones da 5m
a8 Fundas de Polietileno sin perforacion

a9 Fundas Gaya Fresh

al0  Brécoli sin empaque

FACTOR B:
Hidratacion
b1= Producto hidratado

b2 = Producto sin hidratar
Se utilizé el promedio de las evaluaciones de Xagpara cada tratamiento. Las

determinaciones se realizaron a tiempo de cosethiinal de los 25 dias de

tratamiento y a los 8 dias luego del tratamienton s datos obtenidos se
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hicieron andlisis de varianza y la prueba de Tuley% pardas comparaciones

entre medias de tratamientos.

Se realizaron analisis de costos y consumo de ienargivel industrial y se lo

comparo con los datos de la produccién de bréooigelado IQF.
Para los pesos se utilizé el promedio de las evmnes de 25 pellas para cada
tratamiento. Para el andlisis sensorial se us@udgxs de 4-5 catadores, cada uno

evalué 5 tratamientos.

El analisis microbioldgico se lo realiz6 por duplio de una muestra de cada

tratamiento, se reportaron los promedios.
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CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 ANALISIS DE LOS RESULTADOS

La exportacién de brocoli fresco, no procesado,jmiad el consumo de energia
y los desechos, ademas de generar mayor rentabiklaendimiento subid, ya
que las pellas se comercializarian enteras y netfladas. La finalidad del
presente estudio fue desarrollar un procedimient germitio alargar el tiempo
de vida util del brocoli fresco para que este puesiastir el tiempo de viaje
durante la exportaciéon a Europa, (unos 25 diag)uey ademas cuente con un
tiempo de percha para la venta, es decir se matdau\galidad" de la hortaliza en
el tiempo, entendiéndose por "calidad" los compte®enrisuales (forma, color,
brillo) de textura (firmeza, jugosidad), organoléps (sabor, aroma), y ausencia

de componentes téxicos.

4.2 INTERPRETACION DE DATOS
4.2.1 Evaluacion del producto luego de los 25 diasl®C.

La materia prima con la que se hizo la prueba tuea promedio 7% de
incompactacion, 0% pudricion, y un peso promedittapge 477g, (Tabla 6);
microbiolégicamente tuvo de Coliformes méximo 5C/gf Aerobio totales
maximo 1500 ufc/g, mohos 120ufc/g, levaduras 19QufEscherichia coliy

Staphilococcus aureusegativo, (Tabla 7).

Luego de los 25 dias a 1°C los resultados de catiédproducto sin hidratar el
producto se mantuvo en buenas condiciones en kEzaade encontré valores de
deshidratacién de hasta 50% en polipropileno manfopado, 100% deshidratado
en producto sin plastico y 30% deshidratado erppapileno macro perforado y

en polietileno perforado, existen manchas en leegateral y en la base del tallo
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en todos los tratamientos desde un 20% hasta 4n &6to se mejord usando
cuchillo en lugar de la mano. Mal olor en poliptepd sin perforaciéon, y en Gaya
Fresh (Tabla 8).

En el producto hidratado luego de los 25 dias asF@©btuvo hasta el 40% de
deshidratacion en el polipropileno macro perforagloproducto sin plastico se
deshidrato 100%, se obtuvo manchas severas enlcelhtsta de un 60% en
polipropileno macro perforado y polietileno sinfpeacién. Se presenté mal olor
en polietileno y polipropileno sin perforacion (Tal3).

Resultados microbiolégicos del producto sin hidratéos 25 dias a 1°C, a los 25
dias se tuvieron incrementos significativos enalaga microbiana de los plasticos
Peack Fresh, y polietileno sin perforacion, estodebe al condensado, y el
condensado se debe a que son plasticos sin paedfor&cime pro tuvo los valores
microbiolégicos mas bajos (Tabla 9). Los valoresrabioldgicos del producto
hidratado son mucho mas altos que el productoidnatar esto se debe a que la
humedad favorece su desarrollo, polipropileno npierforado y producto sin
plastico tiene los valores mas bajos porque neamwaron la humedad (Tabla
14).

En resultados Sensoriales del producto sin hidratartenido 25 dias a 10C, el
producto mantenido con plastico Resinite tuvo 7%/aceptabilidad igual que el
testigo producto fresco del dia, el mantenido colipmpileno sin perforacion
tuvo 73% de aceptacion (Tabla 11). El productodiaito mantenido 25 dias a
10C, el resultado mas alto fue el producto mantecimh plastico Resinite que
tuvo 68% de aceptabilidad mientras que el testegproducto fresco del dia, tuvo
71% de aceptacion (Tabla 16).

En general el mejor resultado sensorial lo tuvibagéhmiento con plastico Resinite
en las pruebas sensoriales y polipropileno Micrimpado, en general el producto
hidratado tuvo menor aceptabilidad que el prodsctdiidratar, sabor y olor

tienen los puntajes mas bajos.
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En cuanto a la pérdida de peso producto sin hideatas 25 dias a 1°C, Peack
fresh es el que menos peso perdid, sélo 0,37%, tragerel polipropileno
microperforado fue el que mas peso perdio 7,48%ra&lucto sin plastico perdio
un 9,93% de peso (Tabla 12). En los ensayos deugimdhidratado el producto
gue menos peso perdid es polipropileno sin periama@,58% el que mas perdiod

fue polipropileno microperforado 8,73% (Tabla 17).

4.2.2 Evaluacion del producto luego del tiempo despcha 8 dias a 7°C.

En resultados de calidad del producto manteniddi@sa 1°C y 8 dias a 7°C, del
producto sin hidratar los plasticos sin perforaeopresentan mal olor, en todos
los plasticos se encuentra tallo oxidado lo cuaepende del plastico sino del
corte con la mano, Prime pro y Resinite presentannhejores resultados de
calidad (Tabla 18).

Los resultados microbiologicos a los 25 dias a1 8dias a 7°C, en el producto
sin hidratar las levaduras suben en todos losipdéstuego de los 8 dias, el

plastico que dio el mejor resultado microbiol6gésoel Prime Pro (Tabla 19).

En los resultados sensoriales de producto sintaidnaantenido 25 dias a 1°Cy 8
dias a 7°C, Prime pro y Resinite fueron los mejooes64% y 62% de aceptacion
similar al brocoli del dia 63% (Tabla 21).

Los resultados sensoriales del producto hidratadotenido 25 dias a 1°C y 8
dias a 7°C, el producto ya no puede ser comeratkizl % de aceptacion es muy
bajo, el mejor tratamiento es con plastico Prime gon 50% de aceptacion, el

producto fresco tiene 71% de aceptacion (Tabla 25).

Los resultados de Calidad del producto manteniddids a 1°C y 8 dias a 7°C,
con producto hidratado, mal olor las que no tieperioracion luego del tiempo
de percha se incremento la quemadura y la oxidatdénmejores tratamientos

son Prime pro y Resinite (Tabla 22).
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Resultados microbioldgicos a los 25 dias a 1°C dia8 a 7°C, con producto
hidratado tampoco fueron buenos se tuvieron lewathury altas, los valores mas

bajos se obtuvieron con Prime pro (Tabla 23).

4.2.3 Andlisis de costos del producto y energia ligada para compararlos

con el proceso de brécoli congelado IQF.

El consumo de energia en el proceso de brocolidQ8e 0,35 Kw-Kg producto
(Tabla 26), mientras en el brocoli fresco 0,037Kg-Ksto es 89,5% mas (Tabla
27).

En los calculos de los costos de produccion deolirbesco la inversion fija es
de 157.097 ddlares, incluye terreno y camara de (fiabla 29), la depreciacion
anual es de 11.469 dolares (Tabla 30).

La inversion en intangibles es de 12.500 ddlaredodecuales el estudio de
factibilidad corresponde a 10.000 dodlares que esosto de este trabajo de
investigacion (Tabla 31), y su amortizacion es s@2anuales tomando en cuenta

un proyecto para 5 afos (Tabla 32).

La inversion en capital de trabajo se calculé cdrdntenedores anuales, la mano
de obra es la misma que actualmente labora en paesm y este producto iria

dentro del Plan de Produccion. El nimero de horss sp necesita para 10

contenedores es 5000 horas en mano de obra diodceaos) y 1500 en mano de

obra indirecta (Especialistas). Ya que para hacercontenedor se requiere

trabajar 6 turnos de 8 horas con 10 obreros y &rsigores, esto equivale a

17500 dolares / anuales (Tabla 33).

El desembolso anual para materia prima e insumo%0Oenontenedores es de
84.096 dolares (Tabla 34), y los desembolsos stigerue incluye fletes,
transporte de MP, gastos de energia eléctrica § sguide, 35.701 ddlares (Tabla
35).
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El total de la inversion capital de trabajo eddé4.162 dolares. La inversion total
es de 313.759 ddlares (Tabla 36).

Si se quiere continuar con el proyecto luego deSlasios se debe hacer una
reposicion del activo fijo en el rubro maquinaria 81.096,80 (Tabla 36). Los

costos fijos son de 81.763,1 y los costos variatesde 98.800,8 dolares. (Tabla
37).

El costo variable medio del brocoli fresco es detl 1,18 ddlares (tabla 46), los

beneficios proyectados son de 59.436 dolares an(iBddbla 39).

El costo variable medio del brécoli IQF varia entt,15 y 1,20 doblares
dependiendo del material de empaque, sin embasgooktos en infraestructura y

maquinaria son muy superiores, lo cual dificultanigersion en esta tecnologia.

El punto de equilibrio del proyecto es de 69.4B@skpara ni ganar ni perder esto

es a partir del 6to contenedor (Tabla 41).
La Tasa Interna de Retorno del proyecto es de 88%e (Tabla 45).

El VAN obtenido es>0 por lo que se prevé como un proyecto rentablablér
45).

Por tratarse de un mercado de exportacion es urad®ide competencia perfecta
es un producto estandarizado y homogéneo, y egsitiip que los vendedores

individuales ejerzan influencia sobre los precios
P = IMe = IMg (Tabla 46)

El precio lo pone el mercado y al ser este mayocosto variable medio la
produccion se puede expandir hasta que el ingresginal se iguale al costo

marginal.
P>CV medio

Se realizaron célculos para determinar el productrginal del trabajo (por
namero de trabajadores) (Tabla 47), determinanéoetigrupo mas productivo es
de 16 trabajadores por turno.
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La produccion 6ptima para maximizar las ganancmanteniendo el capital
constante se da con una produccién 36 veces mayer la actual (360

contenedores/ afo), por lo que se puede expandifiaeanente la produccion.

4.3 VERIFICACION DE HIPOTESIS

HIPOTESIS PLANTEADA:

Por lo menos uno de los nueve tipos de envoltwstiph utilizadas en conjunto
con la atmosfera controlada, alargara el tiempuwid Util del brécoli en estado
fresco, a menores costos y consumo de energiarnyitigmdo su exportacion a
largas distancias.

Puesto que el Plastico Prime Pro conjuntamentel@osmmaosfera controlada,
alarga el tiempo de vida util del brécoli y el nogwoceso reduce los costos de
produccién y el consumo de energia, SE ACEPTA LAP®TESIS
PLANTEADA.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1CONCLUSIONES

5.1.1

5.1.2

5.1.3

5.1.4

5.1.5

5.1.6

5.1.7

El Plastico Prime Pro conjuntamente con la atmésfentrolada, alarga el
tiempo de vida util del brécoli y el nuevo procesduce los costos de
produccion y el consumo de energia respecto abpmlQF para la
exportacion de braocoli.

De los resultados obtenidos de pérdida de pesprddlucto luego de los
25 dias al°C, se puede concluir que los empaqdg8 giuie corresponden
a Peack Fresh, Polipropileno sin perforaciones \Yietileno sin
perforaciones, son los que menos peso perdiertm sesdebe a que son
empaques sin perforaciones lo que no permite ldidiesacion del
producto, sin embargo estos 3 presentan mal olar walores
microbioldgicos altos al final de los 25 dias, fpgue se decidié evaluar
el mejor tratamiento sensorialmente luego de sinmelldiempo de percha
(8 dias a 7°C).

Al final de los 25 dias, no hubo mayor diferencigre el producto
hidratado y sin hidratar.

De los resultados sensoriales obtenidos se pueddugoque los mejores
plasticos son a2 y a3 que corresponden a Primg Bnosegundo lugar el
plastico Resinite.

En esta parte del proceso si se nota una diferesrti@e el producto
hidratado bl y el producto sin hidratar b2, sieedte ultimo el mejor
tratamiento, esto se debe a que la humedad favetedesarrollo de los
microorganismos, y por lo tanto la degradaciénpdetiucto.

De los resultados obtenidos se puede concluir gpeoeeso de brécoli
fresco consume un 86% menos de energia/Kg de brguelel proceso
IQF, lo cual es bueno desde el punto de vista Anthie

En cuanto a costos el proceso de brécoli fresemel7% mas econdmico

que el brécoli IQF, sin embargo el brocoli IQF gam valor agregado por
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ser un producto listo para el consumo, ademaseilptd de vida util es
muy superior (2 afilos) comparado con el brocolctrg8dias), y s vende a
mayor precio, por lo cual se buscO opciones pajar bas costos de
produccion de brocoli fresco y hacerlo mas atracpara el consumidor,
se evaluaron nuevas opciones de carton para abaostos llegando a
abaratar el proceso hasta en un 3,8% comparadelgmoceso IQF, lo

cual es mas rentable.

5.2 RECOMENDACIONES

5.2.1

5.2.2

5.2.3

5.24

5.2.5

5.2.6

5.2.7

Para mejorar la apariencia del tallo se debe prebaorte de hoja con
cuchillo en lugar de arrancar la hoja, pues alngaelas células sufren
dafio en su estructura y son mas susceptibles ariatet y al
pardeamiento.

Se debe evitar al maximo la inclusién de humedadrde el empaque de
las pellas pues esta brinda un medio Optimo paraleshrrollo de
microorganismos y la consecuente degradacion ddupto.

Se recomienda ensayar con otro tipo de vegetaldsteis comercial
como Sugar Snap Peas, muy cotizadas en el mercatgericano y
Europeo y con florets de brocoli ya que esto aparian valor agregado al
producto.

Se recomienda ensayar con una caja mas grandeeguégyenviar mas
producto por contenedor para abaratar costos dgpiee.

Se recomienda ensayar envolviendo las pellas com#s de Plastico
Prime pro y ligas de caucho en lugar de fundas parauna mejor
apariencia al producto.

Se recomienda colocar laminas de slip sheet easa tbel contenedor para
evitar que se congelen las cajas que estan enctoetan el piso.

Se recomienda buscar mercado en otros paisesEBRrb). y ampliar la

produccion.
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CAPITULO VI
PROPUESTA

“UTILIZACION DE PLASTICO PRIME PRO Y TECNOLOGIA AFA M
PLUS, PARA LA EXPORTACION DE BROCOLI FRESCO A ALEMA NIA
DISMINUYENDO CONSUMO DE ENERGIA Y COSTOS DE
PRODUCCION. PROVEFRUT S.A., COTOPAXI"

6.1 DATOS INFORMATIVOS
Ing. Paulina del Rocio Solis Gdmez Jurado
Universidad Técnica de Ambato
Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos
Maestria en Produccién mas Limpia
Av. Los Shyris. Campus Huachi, Ambato-Ecuador Cadih 18-01-334.
e-mails: poly518@latinmail.com / aseg_calidad@profreit.com
Palabras clave: brdocoli, preservacién, empagques,mbtsfera controlada,

temperatura, peso, analisis sensorial.

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

La falta de una alternativa viable para exportécoli fresco a paises lejanos ha

hecho que esta industria no se diversifique, deemaaque Unicamente se ha

desarrollado la industria IQF, la cual requiere fugate inversion de dinero, y un
excesivo consumo de energia tanto calorica conutriek®

El presente trabajo muestra el desarrollo de urtadukgia para la preservacion

de brécoli fresco con el fin de exportar el produdesde Ecuador a Europa por

barco con 25 dias de viaje y 8 dias de percha snpeirmercado, esto se realizé

mediante la evaluacion de 9 tipos de empaque pontan tecnologia (AFAM
PLUS de atmésfera controlada), de los cuales sgieeln los mejores

tratamientos para prolongar el tiempo de vidaddilbrécoli.
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La cosecha de la Materia Prima se realiz6 en larugada de manera que el
producto ingreso a la Planta frio, el dia antesita cosecha se fumigoé el lote con
un fungicida — bactericida organico (PERACLEAN)ia de tener un producto

con baja carga microbiologica.

La materia prima para exportacion en fresco sebi@ade la mejor calidad, no
sobre madura, ni con indicios de pudricién ni dagpk, ya que es un producto que
no recibe ningun tratamiento térmico. El procesguuccion cumplidé con las
disposiciones de las Buenas Practicas Agricolagsada las disposiciones de la

EPA en cuanto a pesticidas.

Se realizé un muestreo normal por calidad a la R@ée de la Materia Prima,
(color, manchas, pudricion, incompactacion), adialmente se tomé datos de
Microbiologia, sensoriales y pesos de 25 pellasatka tratamiento, estas pellas

fueron identificadas para su evaluacién posterior.

La materia Prima se almacend el menor tiempo msiloC, para esto se trabajo

en una Camara de frio.
Se escogieron pellas con un peso entre 420-508dyuena apariencia.

Con un cuchillo desinfectado con solucion de Peeacl0.16% se iguald la base
de los tallos de forma que se puedan parar sobee superficie y retird

manualmente las hojas grandes.

Cada tallo de las pellas debié ser inmediatamemteesyido en desinfectante

(Peraclean 0.16%), para eliminar la carga micrdigick del producto.

Cada pella fue inmediatamente sumergida en detanfiec (Peraclean 0.16%),
para eliminar la carga microbiolégica del produdorante estas operaciones se
cuido el dafio mecanico de las pellas. Luego elsxce agua fue eliminado
sacudiendo vigorosamente cada pella, mantenieretopse la cadena de frio
durante el proceso, esto con el fin de reducir davidad de agua para el

desarrollo de los microorganismos.
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Un porcentaje de las pellas fueron empacadas thdilinente y asépticamente en
fundas de polipropileno (con y sin perforacionegurydas de polietileno (con y
sin perforaciones), otra parte fueron envueltaspl@stico Resinite, y otra en
fundas PEACK FRESH, PRIME PRO y GAYA FRESH, y caldas en las cajas

hasta completar 10 unidades por caja.

En la caja se colocaron 10 pellas por caja. Se unargiempre los mas altos
niveles de higiene durante el manipuleo, ya qu=atga microbiana influye en el
deterioro de los alimentos.

El producto se almacend 8Clen un contenedor durante 25 dias con tecnologia
AFAM PLUS. Esta tecnologia mantiene una atmésferdrolada de 10% de GO

en el ambiente.

Luego de los 25 dias de almacenamiento se toméamete datos de Calidad,
de acuerdo a la norma de Producto final, Microlg@py sensoriales de muestras
al azar, y peso de las mismas pellas que fueroluades en el dia 0. Con los
datos obtenidos se aplicO un disefio experimenteh pstablecer el mejor

tratamiento.

La aceptabilidad, olor, sabor y color visual debdmli se evalué mediante una
escala 1 a 5, siendo 5 excelente, libre de defgciogxtremadamente pobre, no
aprovechable, no utilizable. La textura se califitouna escala 1-3, donde 3 es la

textura tipica crujiente y 1 es extremadamenteesoasxtremadamente dura.

Previo al almacenamiento se registr0 el peso inida 25 pellas de cada
tratamiento, posteriormente se tomaron los pesdasdmismas al final de los 25
dias de tratamiento, utilizando una balanza conpueeision de 0.5 gramos. Se

calculo la variacion porcentual entre mediciones.
Luego de la desinfeccion durante el pre - tratatoise tomaron 2 muestras para

evaluacion microbiolégica, posteriormente se toma2omuestras al final del

tratamiento, utilizando placas Petriflm para retdoe de aerobios totales,
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Coliformes, Echerichia colj EnterobacteriasStaphilococcus aureusMiohos y

Levaduras.

Luego de abierto el contenedor se coloc6 3 cajasada tratamiento a 70C,
durante 8 dias mas para simular el tiempo de esiposen percha, al inicio y al
final de los 8 dias se realiz6 nuevamente evalnasiale Microbiologia, vy
sensoriales. Con los datos obtenidos se aplico isefia experimental y se

establecieron los mejores tratamientos.

Para elegir el mejor tratamiento se empleé un disédctorial A x B. de 18
tratamientos con 25muestras cada uno y 2 repesigion

Se utilizé el promedio de las evaluaciones de Xagppara cada tratamiento. Las
determinaciones descritas se realizaron a tiempmsecha, y al final de los 25
dias de tratamiento. Con los datos obtenidos serditanalisis de varianza y la

prueba de Tukey al 5% pdes comparaciones entre medias de tratamientos.

Se realiz6 un célculo de la energia utilizada pdimen Kw/ Kg de brocoli IQF
producido sumando la energia consumida en cadagwocse lo comparo6 con la
energia utilizada en Kw/ Kg de brocoli fresco prddo. De igual forma se
realiz6 un calculo de los costos en $USD/ Kg decdii6fresco producido
sumando los costos de materia prima, energia codaumano de obra, etc. en
cada proceso, se calculé el punto de equilibridgsyindicadores econdémicos

VAN y TIR, para ver la factibilidad del proyecto.

6.3 JUSTIFICACION

Los consumidores saben que los productos agrifrelesos son clave para llevar
un estilo de vida saludable y por ello exigen pobdsi de la mejor calidad para
sus mesas. Los supermercados atraen clientes pho me ofrecer productos

agricolas de la mejor calidad a lo largo de todariel.

Compaifiias de produccion, empaque, y envio tratanadementar ganancias y
reducir costos, a la misma vez que se mantienanafidra de las demandas que
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varian constantemente en un mercado tan competi@®emo la industria de
productos agricolas tiene como objetivo satisfasas demandas, cada dia es mas
y mas importante desarrollar tecnologia para pgaorl tiempo de conservacion
de estos productos.

El plastico PrimePro es tecnologia desarrolladk émdustria de empaque con el
propésito de prolongar el tiempo de conservaciorrgias y vegetales frescos.
PrimePro logra ello por medio de eliminar el gatemd, una fuerte hormona
vegetal que fomenta el proceso de maduraciéon yodgsasicion.

» El brécoli arriba a su destino en la mas altadedl La apariencia, textura,
sabor, valor nutricional y seguridad del produce rsantienen en su punto
maximo.

» Se minimiza la pérdida de peso.

* El flete maritimo sustituye al flete aéreo quergs caro.

» Mas altos precios, que pueden obtenerse al mamtes productos en buenas

condiciones hasta que lleguen al mercado, reseitdreneficio para la compafia.

El Etileno (GH,) es una hormona vegetal. Algunas plantas requigikemo para
iniciar el proceso de maduracion.

Otros vegetales no requieren el etileno para madAfgunos tipos de frutas y
verduras generan grandes cantidades de etilenellpermismas. Y puesto que la
mayoria de productos son sensibles al etileno, estan factor elemental en
determinar por cuanto tiempo frutas y verduras eoeder almacenadas y
vendidas luego de la cosecha.

El etileno causa maduracion y envejecimiento aadtes aun cuando se encuentre
en extremadamente bajas proporciones en el airetilBho puede causar estos
efectos hasta en concentraciones de 1 parte éacefior 10 millones partes de
aire.

Ha sido cientificamente probado que el etileno @aus

* Maduracion acelerada

» Envejecimiento y descomposicion acelerados

* Aumento en respiracion

 Perdida de agua
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» Reduccidn en el contenido de nutrientes, comdigé&de vitamina C

» Amarillamiento o aparicion de manchas

» Cambio de sabor y aroma, asi como la formaciésatleres desagradables como
amargor.

« Brotes en el producto

PrimePro es una pelicula plastica de polietiler® @pntiene un aditivo patentado.
Este aditivo es disefiado especialmente para elinghatileno del aire que
envuelve el producto fresco. Al ser eliminado éerb, se retarda el proceso de
maduracién y descomposicion, extendiendo dramatoten el tiempo de
conservacion de frutas y verduras frescas empacadas

Ademas de deshacerse del etileno, PrimePro peguéel aire ingrese a la bolsa
y que la humedad se libere de esta, permitienddestambio correcto de gases a
través del empaque, y previniendo infecciones batdés anaerdbicas.

También contiene un aditivo anti-humedad (anti-fogfa reducir la formacion de
gotitas de agua dentro del paquete, lo cual esfueate potencial para la

descomposicion.

6.4 OBJETIVOS:

6.4.1 Utilizar plastico Prime Pro y Tecnologia AFARLUS para la exportacion
de brocoli fresco en pella desde Ecuador hacia #héan con un precio

competitivo.

6.4.2 Utilizar plastico Prime Pro y Tecnologia AFARLUS para la exportacion
de brocoli fresco en pella desde Ecuador hacia ategancon un bajo consumo de

energia

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD
FACTIBILIDAD DEL MERCADO
Caracteristicas del mercado

Alemania cuenta actualmente con una poblacion deiB@nes de habitantes (66

millones en la parte oriental y 16 millones en daidental), la mayor entre todos
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los estados miembros de la Unidén Europea; el 81&%sta poblacion habita en
zonas urbanas. El pais tiene un area de 356.91¢ km2otal de 16 estados.

La tasa de crecimiento anual de la poblacion alaneande 0.3% Yy la expectativa
de vida de 77 afos (74 afos para los hombres i@ @ara las mujeres). Para el
afilo 2005 la poblacibn de Alemania fue de 82.3 md#) con una alta
concentracion en los grupos de edades avanzadaémdéeo que ya se
evidenciaba en 1996. La poblacion esta constitagt@ximadamente por igual
namero de mujeres y hombres en los grupos meneré$s dfnos pero en el grupo
mayor de 65 afios predomina la poblacion femenigaleEanotar, ademas, que la
concentracién de personas mayores en la poblatéémanaa, la tasa creciente de
divorcios y la decision de los mas jovenes de miraer matrimonio, asi como la
alta y creciente participacion de la mujer en lerZa laboral, han dado lugar a
cambios importantes en la estructura de los hogdeesanes, a tal punto que para
1994 se estimaba que cerca del 65% de los hogatadsaeconstituido Unicamente

por una o dos personas.

La economia de Alemania, que en 1997 fue la terésfuerte a nivel mundial
después de Estados Unidos y Japdén y la méas gramdeupa, se ha visto
marcadamente afectada por el costo del proceseutéficacion, principalmente
por el efecto que los mayores impuestos y altastds interés han tenido sobre la
demanda interna y las exportaciones, asi comogmfendomenos de inflacion
(1.8% en 1997 y 1.0% en 1998) y de desempleo (12%987). En 1998, el
Producto Interno Bruto (PIB) fue de US$2.1 trilleneon una tasa anual de
crecimiento del 2.5%, y un Producto Nacional Brp&r capita promedio de
US$25.850. La agricultura contribuye con el 1.19% BB mientras que los
sectores industrial y de servicios contribuyen ceh 34.5% y 64.4%,
respectivamente. En 1998, la poblacion economictenactiva ascendia a 40.2

millones de habitantes, de los cuales el 2.5% astaiztulado al sector agricola.
Caracteristicas de la demanda

Al igual que en el resto de la Unidn Europea, eenfdnia se ha registrado un

cambio importante en los habitos de consumo deealios, con una creciente
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inclinacién hacia los productos saludables, erdsecuales las frutas y verduras
frescas ocupan un lugar importante.

Los consumidores alemanes conceden gran importanda frescura y a la
inocuidad en las frutas y verduras frescas, lo lmuaelado lugar a un creciente
interés por productos organicos. De acuerdo cosestigaciones realizadas en
Alemania en 1998, dentro de la canasta de prodocg@sicos disponibles en este
mercado (el segundo mas grande a nivel mundiauésspe Estados Unidos) las
frutas y las verduras frescas son los productasagr demanda por parte de los
consumidores alemanes, quienes ademas estan dispaegagar hasta un 52%
mas por estos productos organicos.

En 1998 el consumo per capita de verduras en Alemascendié a 85
kg/persona/afo y el de frutas se situé en 89 kgdpa/ano; en ambos casos se ha
observado un comportamiento altamente variablel @oressumo en los Ultimos
afios, con tendencia descendente especialmente eanglmo de productos
tradicionales, mientras que el consumo de producgiogedosos registra
tendencias crecientes.

Caracteristicas de la oferta

Por las condiciones climaticas, la produccion déaf y verduras en Alemania es
muy limitada tanto en variedad como en la épocafeda (practicamente no hay
produccion entre noviembre y marzo) y tiende astegi variaciones importantes
de un afio a otro. La principal regién productorafrdéas en Alemania es el
estado de Baden-Wurtemberg que concentra aproximatda el 25% del area
cultivada en frutales en todo el pais (26.600 heataen 1998), area que ademas
ha crecido en los ultimos afios mientras que ers awwaas fruticolas, como Baja
Sajonia, Hamburgo y Sarre, el area cultivada hanidisido. De acuerdo con
informacion de la FAO, la produccidn total de fautde Alemania, incluyendo la
gue se destina al mercado en fresco, la que segarog la que se almacena,
ascendié a 5 millones de toneladas en 1998, mgemue la produccion de
verduras (incluidos los melones) fue de 3.4 miltode toneladas y la de papa fue
de 11.7 millones de toneladas. La produccién d&drgon destino al mercado
interno en fresco ascendi6 a 1.1 millones de tolasly la de verduras fue de 2.2

millones toneladas.
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CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

La produccion de brocoli ha mostrado un fuerte miiseno en los ultimos afios,
constituyéndose como un producto estrella dentrdodeno tradicionales de
exportacion. La informacion del Ill Censo Agropetoh muestra que la
superficie cosechada de brdocoli en el pais fue.8893hectareas, alcanzando una
produccion total de 50 mil toneladas, aproximadamenon un rendimiento
promedio de 14,6 TM. (toneladas métricas) por meata

La region andina es ideal para este. Cotopaxi psnaipal provincia productora
del pais con el 68% de la produccion total, segpaaPichincha e Imbabura que
producen el 16% y el 10% del total nacional respagtente. Estas zonas
presentan condiciones favorables para la produa®desta hortaliza durante todo
el afo, siendo las principales variedades sembeaulas pais: Legacy, Marathon,
Shogum, Coronado y Domador.

Exportaciones totales

Las exportaciones ecuatorianas de brécoli en ég@r2004-2008 presentan un
comportamiento creciente tanto en valor como ertidaoh con excepcion de
2008, afio en el que Ecuador export6 el 1,4% mendsreeladas en relacion a
2007, lo cual debido al alza de precios mundiatealienentos no se reflejo en el
valor FOB de ese afio. En los ultimos 5 afios laavenn promedio de las
exportaciones ecuatorianas de bréocoli en milesali@res ha sido del 15%, y la
variacion en toneladas corresponde al 9,50%.

Destino de las exportaciones ecuatorianas
El principal destino es Estados Unidos cuya padicion en 2008 fue de 34%,
seguido de Alemania con el 17%. A lo largo delguwianalizado, el ranking de

los principales paises importadores no ha expetadercambios dinamicos.
Importaciones mundiales

Las importaciones mundiales de brocoli presentarcrecimiento en miles de

dolares en el periodo 2004-2008. En cuanto a ladsghimportada, se observa un
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decrecimiento en el afio 2008 con respecto al 2803, pico en la cantidad

importada de brécoli a nivel mundial.

Principales paises importadores

Estados Unidos es el principal importador mundia brécoli con una
participacion del 33%, seguido por Reino Unido cpwgaticipacion es del 25%,
Noruega es el pais que experimenta mayor variasidas exportaciones en 2008.
Reino Unido, Alemania y Malasia presentaron un el@oriento en sus

Importaciones mundiales de brécoli del 2007 al 2p6®landa en el periodo.

Principales Paises Exportadores

Los 10 principales paises exportadores de bréceterdan el 91% de las
exportaciones mundiales del producto. Ecuador eexb exportador mundial de
brécoli; representa el 5,4% de las exportacionesadiales en el periodo 2004-
2008.

El principal competidor para Ecuador en la Unionrdpea es Espafia y en
América Latina México.

Las exportaciones espafiolas de brocoli presentamemdencia descendente en el
periodo, siendo el valor exportado en 2008 el nags. En cuanto a México es el
pais cuyas exportaciones mundiales presentan arnaegcimiento en 2008, casi
40% mas que el Ecuador. En términos generalesxfastaciones guatemaltecas
de brdocoli muestran el mas alto crecimiento deligoer, lo que se debe
principalmente a que en 2006 exportd Unicament® 6@illones de doblares, lo
que representd un decrecimiento del 71%. Al afiaiange las exportaciones

aumentaron en un 52,2%.

COMPORTAMIENTOS Y TENDENCIAS

El alto contenido de fibra es mencionado por lassamidores como uno de los
atributos por los cuales prefieren el consumo dedir, posicionandolo junto con
la zanahoria y otros tubérculos, dentro de los teége con mayores beneficios

nutricionales para el consumidor.
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En la actualidad, el consumo de brécoli se bassusrbeneficios para la salud y
en otros aspectos de conveniencia para sus conm@sigarticularmente como
consecuencia de que en los ultimos afos los prochsct/ procesadores han
introducido innovaciones que permiten darle al pobol un valor agregado (pre
cortado), asi como la publicacion de resultadogdestigacion que lo catalogan
como un producto con fuerte actividad contra eteén

Union Europea

Un estudio realizado por Mintel revela tres tendenprincipales para el consumo
de alimentos en la Union Europea: busqueda de proslmaturales, la necesidad
de reducir tiempo o productos convenientes y eeitaonsumo de productos que
generen alguna alergia. Los productos alimenticiogs populares son los
productos sin aditivos ni preservantes, organigegetarianos, productos para
microondas, bajos en azlcar, bajos en grasa, Rremaiutialergénicos, tiempo y
productos gluten free. Es importante mencionareyusten diferencias segun los
diferentes paises que conforman la Union Europedpade para algunos es mas
importante la parte organica (como el caso de Atem)apara otros la busqueda
de productos gluten free es mas importante.

Las tendencias mas importantes se asocian con llad, saonveniencia,
responsabilidad social, valor agregado, diversidadorigen étnico. Los
consumidores exigen que el brocoli esté libre dtigdas.

Dado el estilo de vida de los europeos cada venes®r el tiempo que tienen
para preparar alimentos, por lo que ha aumentadoredumo de alimentos de
rapida coccion. Los productos que ahorran tiempocaasumidor son mas
populares en el norte de Europa, como el Reino dJnidanda y Alemania.
Consumidores en los paises del sur, como: ltal&gpaia y Grecia prefieren
productos frescos y no procesados. Sin embargmescado de estos productos
es mas pequefio, pero existente.

Hay una tendencia en el mercado de productos a ¢enéicaciones organicas y
de comercio justo. Estas pueden ser costosos yilelfide obtener, pero
constituyen la forma mas clara de ganarse la awdiade los consumidores

europeos.
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Comportamiento y tendencia del mercado

Unién Europea

En el 2007, la Unidn Europea importé 12 millonestdeeladas en vegetales
frescos con un valor de 12000 millones de euros. pirincipales importadores
son Alemania, Reino Unido, Francia y Suiza. Losn@pales abastecedores
dentro de la UE son Espafia y Suiza que represehtat?o de las importaciones
intra-regionales.21

Comportamiento y tendencia de la distribucion y corarcializacion

Unién Europea

La comercializacion se hace principalmente por ingumres o comercializadores
especializados, quienes son los socios directesplartadores y productores.
Algunos de estos importadores también proveenaesviogisticos, controles de
calidad y coordinan la cadena de abastecimients. dfroductos se distribuyen
generalmente en supermercados. Cuando se trataodacpion nacional los
productos se venden en pequefios mercados comocasceken Alemania o en
fruterias como en Espania.

En general, las frutas y vegetales pasan por 3asian la comercializacion:
productor, importador, distribuidor.

Comportamiento y tendencia de los precios a nivel amdial

La tendencia del brécoli es hacia el alza en consulemanda, oferta y precio. Es
la hortaliza con el mayor crecimiento a nivel mahddada sus propiedades
alimenticias y medicinales. Como se puede aprezido largo del perfil, la
variacion del valor en las importaciones y expaotaes de brdcoli es siempre
superior a la variacion en toneladas, lo que se @lncremento del precio de
brocoli afio a afo.

Partiendo de la relacién valor/volumen, la variagidomedio del precio mundial
del brécoli en el periodo 2004-2008 fue del 7,34%ndo el afio 2008 el que
presenta mayor variacion (12%).

BARRERAS NO ARANCELARIAS

UNION EUROPEA

Ley General de alimentos
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La ley general de alimentos (EC) 178/2002 (OJ L6BM2/2002) es la base de la
ley europea de alimentos, la cual establece parasnebligatorios para ingresar
al mercado europeo. Los principios basicos delegtson: seguridad alimentaria,
principio preventivo y trazabilidad.

- Seguridad alimentaria: Los productos deben ggires, no perjudiciales para la
salud y adecuados para el consumo humano.

- Principio preventivo: Todo alimento debe pasar yo analisis cientifico de
riesgo, el cual consiste en una evaluacion deaigsgnalisis de riesgo por parte
de la autoridad de seguridad alimentaria.

- Trazabilidad: la cadena productiva y el origentalgos los ingredientes del

producto deben ser perfectamente detallados ddadad encargada.

Las reglas generales para estos productos son:

1. Cumplir con los requerimientos generales deyade alimentos establecida en
la Regulacion (CE) N° 178/2002 (OJ L-31 01/02/2002)

2. Reglas de higiene general para alimentos dedalacion (EC) N° 852/2004
(OJL- 226 25/06/2004)

3. Condiciones generales de contaminantes en dbsien

4. Provisiones especiales en Alimentos Genéticaamigodificados y Nuevos de
la Regulacion (EC) N° 1829/2003 (OJ L-268 18/1080¢ Regulaciones (EC)
N° 258/97 (OJ L-43 14/02/1997)

5. Condiciones generales de preparacion de alirmento

6. Control oficial de alimentos:

Medidas fitosanitarias

La importacion de brécoli debe ir acompafada pocentificado fitosanitario o
un certificado fitosanitario de re-exportacion qgerantice la seguridad del
vegetal.

HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos denttal)

Se enfoca en los estandares de higiene empleadn#elia cadena de produccion
y transporte, a fin de garantizar la seguridadligad del alimento durante todo el

proceso de produccion.
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Esta ley establece que los alimentos deben marigecadena de frio y que debe
haber un control microbiolégico que se lo realima&kexamen de riesgo.

Good Agricultural Practice; GAP

Esta es una ley basada en las etiquetas ecol6§eaebe cumplir con las normas
ISO 14000 y de Responsabilidad Social 8000.

Etiquetado

Cantidad neta

Nombre del producto y condiciones fisicas del pobalu

Fecha de caducidad

Fabricante e importador

Produccion ecologica

Pais de Origen

Valor nutritivo

Declaracion de propiedades nutritivas y saludables

Los aditivos que contengan la palabra E

De acuerdo a la legislacion 1935/2004 (OJ L-3381/2004), los alimentos que
entran en contacto con otros materiales debeniinefusu etiqueta “for food

contact” deben tener el simbolo especifico pam est

Normas de Comercializacion de las Frutas y HortiErescas

Estandares de calidad

Estandares de presentacion

Estandares de mercadeo.

De acuerdo al Consejo de Regulacion (EC) No 118Z/2las frutas y vegetales
deben ser vendidas frescas al consumidor, debeoosegrcializadas solo si el
pais de origen esta indicado.

Si el producto cumple estos requerimientos, se ttega un certificado de

conformidad que debe ser presentado al momenta depgortacion para ser
puesto en circulacion.

Documentos que se deben presentar en aduanas

Factura comercial

Certificado de origen
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Declaracion del valor en aduanas
Seguros de transporte de mercancias
Declaracion Unica Administrativa (DUA)
Documentos de transporte

Lista de carga

Certificado de conformidad

Union Europea

A partir del 1 de Julio de 2009, la Unién Europkai@d los requisitos de calidad
para la comercializacién de 26 frutas y hortalizas,regulaciones se mantienen
Gnicamente para un grupo de 10 productos, que sepian cerca del 75% del
comercio horticola, aunque con mayor permisividad.

Aungue el consumidor europeo se ha caracterizadalfms niveles de exigencia
en cuanto a calidad y la existencia de muchos gmidi@mium, este cambio
permite a consumidores de menores ingresos adpgroductos de calidad similar
a menores precios. Dado lo anterior, la eliminaciéros requisitos de tamafio y
forma son una oportunidad para los exportadoresprdeluctos frescos de
incrementar sus ventas al mercado europeo.

Es importante destacar que Espafa, Italia y Frasola los principales
productores y exportadores de brécoli y coliflorEuropa. Con una cosecha de
brécoli y coliflor de 450.100 toneladas en 2007pdf® sigue siendo el mayor
productor de Europa y del mundo. Dada esta reglldadxportaciones de brdocoli
ecuatoriano depende en gran medida de la tempotadaaracteristica del
Ecuador es que el brocoli no es un cultivo estatismo que pueden obtenerse
hasta 3 cosechas anuales.

Existen varias oportunidades para los exportadsreatorianos como:

Aumento del consumo de productos alimenticios gherran tiempo en su

preparacion como el brocoli en los nuevos paisesimios de la UE.
FACTIBILIDAD ECONOMICA

Se realiz6 el calculo de los indicadores econorwiadl y TIR utilizando plastico

Prime Pro y Resinite, en el primer caso e obtuvdrli del 22%, es decir el
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proyecto es medianamente rentable, para mejorantabilidad e propone utilizar

platico Resinite que es mas econdémico y los redndtason buenos pero en un
tiempo de percha menor a la obtenida con Pirmeddrogste cambio el TIR sube
a 26%.

El VAN obtenido es>0 por lo que se prevé como un proyecto rentablablér
45).

Por tratarse de un mercado de exportacion es urad®ide competencia perfecta
es un producto estandarizado y homogéneo, y egsitiip que los vendedores

individuales ejerzan influencia sobre los precios
P = IMe = IMg (Tabla 46)

El precio lo pone el mercado y al ser este mayocosto variable medio la
produccion se puede expandir hasta que el ingreggimal se iguale al costo

marginal.
P>CV medio

Se realizaron célculos hasta con una producciére88s mayor y los ingresos
marginales siguen siendo mayores que los costagimadgs, por lo que se puede

expandir ampliamente la produccion.

FACTIBILIDAD AMBIENTAL

El presente estudio pretendio buscar una alteaatintable y a su vez ecologica
de Exportacion de Brocoli a paises lejanos, amghtiasu tiempo de vida util en
fresco, combinando varios factores como: Tempeatde refrigeracion
controlada (IC), atmdsfera controlada (10% de CO2), y un empagtieno que
permita al producto retrasar las principales reams de deterioro. El impacto
ambiental de exportar un Kg de brécoli fresco eshmumenor al producido por
exportar brécoli IQF, ya que no requiere grandestidades de consumo de
energia, ni de combustibles, ademas de ser remakke tampoco requiere gran

cantidad de mano de obra, lo que es atractivo lpaBireccion de la empresa,
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tomando en cuenta que la pella se exporta enteoa'fjoreteada”, el rendimiento
por Kg. de materia prima es mayor, se reduce glaltdio y los desechos son
menores, por lo que el agua residual se contameros) el tratamiento de la
misma es menos costosa, no se requiere el usgde mveacalderos, y por lo tanto

la contaminacion a la atmésfera también se ve rdduc

Prime Pro, usa aditivos oxo- biodegradables en @uposicion. La oxo —

biodegradacion se trata de un proceso en el csaplisticos convencionales
reaccionan con el oxigeno presente en la atmopfaa insertarlo en el enlace
molecular del polimero, de forma que, este enlsedragmente y se convierta en
moléculas polares mas pequefias, en un procesadibadeaoxidacion. Esta es la
primera etapa, llamada de degradacion. Enton¢es #agmentos, cada vez mas
pequefios absorben agua (son hidrdfilos), y pomtaet genera un ambiente
propicio para que se desarrollen y prosperen migenismos naturales

(bacterias, hongos,..) A., Delort, A-M, Lemaireofaboradores.

En una segunda etapa del proceso de biodegradde®mnoléculas de los

plasticos oxidados se vuelven lo suficientementgue@as como para que los
microorganismos comiencen su consumo, produciei@add de carbono, agua

y biomasa, y de esta manera se consigue que Igticpk de los embalajes

regresen al ciclo natural.

El proceso de biodegradacién es reconocido pastéhdar ASTM D 6954.

Una ventaja de usar bolsas biodegradables caradnvencionales, no es el
destino final de la bolsa, sino el hecho de seratkgple y que va a exponer toda
la materia organica que contienen al oxigeno (m@eerobico) del vertedero de
basuras o relleno sanitario, permitiendo mas biaksgion aerdbica produciendo
diéxido de carbono, por lo que menos carbono ocgésé convertird en metano,
lo cual sucederia si la materia organica continyeicdegida por las bolsas de
plastico convencional.

Cualquier material que se degrade aerObicamentep(esencia de oxigeno)

produce dioxido de carbono, un gas veinte vecesomdafino que el metano,
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otro gas de invernadero que se produce si el podesbiodegradacion fuera

anaerobico (en ausencia de oxigeno).

Las bolsas de plastico convencionales son resestenta biodegradacion; esto se
debe a que estan compuestas por moléculas quewsograndes y no se hidratan

(el agua queda en la superficie del film plastién).la construccion de un plastico

convencional se usan antioxidantes para darlgeesia y durabilidad y esto es lo

que hace que su biodegradacion dure cientos de afos

6.6 FUNDAMENTACION

La presente propuesta pretende brindar una alieanagntable y a su vez
ecologica de Exportacion de Brocoli a paises |lgaampliando su tiempo de
vida util en fresco, combinando varios factores @onTemperatura de
refrigeracion controlada {G), atmésfera controlada (10% de CO2), y un envase
que incorpora aditivos al sistema de envasado adimalidad de mantener la
calidad del producto al retrasar las principaleEc®nes de deterioro. El impacto
ambiental de exportar un Kg de brécoli fresco eshounenor al producido por
exportar brécoli IQF, ya que no requiere grandestidades de consumo de
energia, ni de combustibles, ademas de ser rempakke tampoco requiere gran
cantidad de mano de obra, lo que es atractivo lpaBireccion de la empresa,
tomando en cuenta que la pella se exporta entecdfjoreteada”, el rendimiento
por Kg. de materia prima es mayor, se reduce glaitdio y los desechos son
menores, por lo que el agua residual se contami@os) el tratamiento de la
misma es menos costoso, los calderos trabajariavoane/ por lo tanto la

contaminacion a la atmosfera también se ve reducida

6.7 METODOLOGIA
MATERIALES Y METODOS
Materiales

200 Gavetas Plasticas

130 Bines Plasticos

6 Cuchillos de ceramica
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1 Probeta plastica graduada de 1000 ml

4 Balanzas con capacidad de 6Kg escala de 0.5¢g
1 Brixometro

3 Mesas de inoxidable

1 Camara de frio de 200 m3

16000 Kg de pella

32500 laminas Prime Pro 52cm x 52cm

1008 cartones perforados 528x300x372mm
32500 ligas

10 Kg de Peraclean

Métodos

COSECHA:

La cosecha de la Materia Prima debe realiz6 enddrugada de manera que el
producto ingreso a la Planta frio, el dia antexita cosecha se fumigo el lote con
un fungicida — bactericida organico (PERACLEAN)ia dle tener un producto

con baja carga microbioldgica. La cosecha se k@abn hoja.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA:

La materia prima para exportacion en fresco sebi@ade la mejor calidad, no
sobre madura, ni con indicios de pudricion ni dagpk, ya que es un producto que
no recibe ningun tratamiento térmico. El procesguauccién cumplié con las
disposiciones de las Buenas Practicas Agricolagsda las disposiciones de la
EPA en cuanto a pesticidas.

Se realiz6 un muestreo normal por calidad a la paée de la Materia Prima,
(color, manchas, pudricién, incompactacion), adialmente se tomoé datos de
Microbiologia, sensoriales y pesos de 25 pellasatka tratamiento, estas pellas

fueron identificadas para su evaluacion posterior.

ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA:
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La materia Prima se almacend el menor tiempo msilMoC, para esto se trabajo

en una Camara de frio.

CORTADO DE LA BASE Y SACADO DE HOJAS:
Con un cuchillo de ceramica desinfectado con sotucie Peraclean 0.16% se
saco las hojas y se igual6 la base de los tallos.

ESCOGIDO (PESADO):

Se escogieron pellas con un peso entre 420-508dyuena apariencia.

EMPACADO:

Para determinar la caja ideal se realizaron vamssyos de cajas, de manera que
se pueda enviar la mayor cantidad de producto eongénedor.

Las pellas fueron envueltas invidualmente en lamiRame Pro de 52x52cm,
sujetadas con una liga en la base del tallo y eolas en numero de 32 en cajas de
carton de 528x300x372mm con perforaciones paraipeum correcto flujo de

aire durante el transporte, cada cartén fue etigioetle la siguiente manera:

ALMACENAMIENTO:

El se almacend a 1°C en un contenedor con tecrold§AM PLUS. Esta
tecnologia mantiene una atmésfera controlada de d®%Q en el ambiente,
hasta completar el contenedor, una vez completmrtienedor fue despachado

con destino a Alemania.

DISTRIBUCION Y VENTA:
Luego de los 25 dias de viaje, el producto llegbeenas condiciones, las pellas
fueron sacadas de los cartones, etiquetadas iodimente y colocadas en

gavetas plasticas para su distribucion a los Sugreados.
RESULTADOS

Llegd el primer contenedor de Brécoli Fresco el dédenero de 2011 a destino,

alli el cliente lo recibié correctamente refrigavad 1°C. Se hizo un pequefo
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transporte de unas 5 horas en camion refrigeradoenyregado a los
supermercados.

El cliente tomo 10 pellas al azar y las mantuvaredrigeracion por 5 dias, no
hubo cambios significativos en cuanto a la apar@edel producto.

Se ha observado segun las fotos que las pellah@as cortadas con un corte
limpio con cuchillo presente menor pardeamientolga@rrancadas manualmente
en campo.

El cliente encontré buenas condiciones de pesot go@ucto final.

El cliente esta interesado en este proyecto.

Se observé que las cajas junto al piso del conterredibieron temperaturas mas
frias, hace falta poner un slipsheet para proxiegpdcho.

Se debe comparar costos entre producto frescetdko y producto en pellas.
6.8 ADMINISTRACION

La produccion maxima debe ser de 316 contenedokeafi@ para cada
contenedor se requiere tres grupos de trabajo depet6onas cada uno
trabajando en turnos de 8 horas durante 363 dias.

El campo debe empezar la cosecha a las 6 de lanamaida un grupo adicional

de personas ya que se debe evitar que el prodagteel caliente a Planta.

6.9 PREVISION DE LA EVALUACION

El proyecto sera evaluado en el tiempo en basdéi@ero de contenedores de

brécoli fresco exportados por afio, siendo 10 laidad minima esperada.
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ANEXO 1

DATOS EXPERIMENTALES Y
TABLAS DE RESULTADOS

Tabla 1 Valor Nutritivo y Caracteristicas Espeaalel Brocoli.

El andlisis nutritivo y caldrico esta realizado lease a una porcion de 100g de

brécoli.

Calorias 4.4 Hierro 1.1 mg

Agua 89% Sodio 15 mg

Energia 34 calorias Potasio 382 mg

Proteina 3.6¢ Vitaminas

Grasas 04g Tiamina 0.10 mg
Carbohidratos 49¢g Riboflavina 0.23 mg
Sales Minerales Niacina 0.9 mg

Calcio 103 mg Acido ascorbico| 113 mg

Fosforo 78 mg Vitamina Al (1U) 500mg

(CORPEI, 2002).

Tabla.2 Volumen de Produccion en PROVEFRUT S.A9200

Producto Cantidad /
Generado| Media Anual
(Toneladas)
Brocoli 22701.96
Coliflor 1105.89
Romanesco 1446.52
Zuquini 291.94
Zanahoria 120.05

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis

59




Tabla 3 Personal empleado en PROVEFRUT S.A. a6 201

PERSONAL QUE LABORA EN LA EMPRESA
TURNOS DE TRABAJO
Primero Segundo Tercero TOTAL
DESCRIPCION A P A P A P A P
Obreros calificados 439 310 155 904,
Profesionales 68 68
TOTAL 68 | 439 310 155 67 904
A: personal administrativo P: personal de la plaegproduccion
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
Tabla 4 Consumo eléctrico periodo Julio 2009 — &eb2010
JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE | OCTUBRE |NOVIEMBRE |DICIEMBRE ENERO FEBRERO
Kg. Congelados 2.412.999,000 1.893.777,00 2.751.696,00 3.101.7932@40.370,00| 2.530.105,00 2.634.270,0@15.386,00
Kw/h 1.148.973,000 984.290,00 1.186.517,00 1.331.000,0@03.197,00| 1.116.879,00 1.161.575,BD4.763,00
Kg. Congelados/Kw/h 2,10 1,92 2,32 2,33 2,28 2,27 2,27 2,34
Obijetivo 2,30 2,30 2,30 2,30 2,30 2,30 2,30 2,30
Diferencia en Kg/Kw/h -0,20 -0,38 0,02 0,03 -0,02 -0,03 -0,03 0,04

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 5 Consumo Combustible periodo Julio 2009b¢d¥e 2010

JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE | OCTUBRE |NOVIEMBRE |DICIEMBRE | ENERO | FEBRERO
Kg. Congelados 2.412.999,001.893.777,00 2.751.696,00| 3.167.803,002.740.370,00| 2.530.105,00 2.634.270,0@15.386,00
Galones de bunker 25.994,00 18.946,00 26.489,00 31.662,00 28.190,00 3.90R,00 27.723,00 14.624,00
Kg. Congelados/Gal 92,83 99,96 103,88 100,05 97,21 105,86 95,02 96,79
Objetivo 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00

Diferencia en Kilogramos / Galon 2,83 9,96 13,88 10,05 7,21 15,86 5,02 6,79

(Provefrut, 2010).
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Tabla 6 Resultados de Calidad Materia Prima

DEFECTO / FICHA 139396 139526 139358 139352 13935 139461 PROMEDIO
Incompactacion 13% 10% 6% 6% 6% 3% 7%
Quemado 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Deshidratacion 0% 3% 0% 0% 0% 0% 1%
Color 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Grano grueso 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Pudriciéon 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Manchas severas en base del
tallo 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Exceso de hoja 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Exceso de tallo 0% 0% 0% 0% 0% 22%) 4%
Mordedura de insecto 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Total de insecto 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Pulgén 0% 2% 0% 0% 0% 2% 1%
Plutela 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Polilla 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Otros insectos 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Dafio mecanico 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Material extrafio 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Peso promedio (Q) 460 492 447 456 476 532 477
Muestreo por insectos
destructivo 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Fuente: Investigacién directa

Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 7 Resultados Microbiol6gicos Materia prima

DEFECTO / FICHA 139396 139526 139358 139352 139353 139461 | PROMEDIO
ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g
Coliformes 10 50 20 30 50 10 28
E. Coli <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10
T.V.C. 560 800 180 1500 250 300 598
S. Aureus <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10
Mohos 80 20 50 120 10 10 48
Levaduras 10 20 150 30 80 20 52

Fuente: Investigacién directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 8 Resultados de Calidad del producto siratada los 25 dias 4@

Manchas | Manchas
severas en severas en
Quemad | Oxidad | Deshidr| base del | largo del | Conde
Material 0 0 atacion tallo tallo nsado| Olor
(Al) Peackfresh 0% 0% 0% 20% 20% NO NO
(A2)_PrimePro 0% 0% 10% 40% 40% ng NO
(A3)_Resinite 0% 0% 10% 30% 30% ng NO
(A4)_Polipropileno Sin perforacion 0% 0% 0% 30% 30%| si SI
(A5)_Polipropileno Macro
Perforado 0% 0% 30% 30% 30% N( NO
(A6) Polipropileno Micro Perforado 0% 0% 50% 40% 40% No NO
(A7) _Polietileno Con Perforacion 0% 0% 30% 20% 20%| No NO
(A8) Polietileno Sin Perforacion 0% 0% 0% 50% 50% o N NO
(A9) Gaia Fresh 0% 0% 10% 25% 25% N Sl
(A10)_Sin Plastico 0% 0% 100% 10% 0% N/ NO

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 9 Resultados microbioldgicos del productchgiinatar a los 25 dias 41

Tratamientos | Coliformes|E. Coli| TVC |Enterobacterias| S. Aureus| Mohos| Levaduras
ufc/g ufc/g | ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g

(A1) Peackfresh 3.000 <10 60.000 4.000 <1( 1.000 .00Pb
(A2)_PrimePro 400 <10 1.000 700 <10 <100 4.00
(A3) Resinite 100 <10| 6.00( 100 <10 <100 7.00
(A4)_Polipropileno Sin
perforacion 100 <10 100 100 <10 100 25.00
(A5)_Polipropileno Macro
Perforado 200 <10/ 20.000 6.000 <10 <100 2.00
(A6)_Polipropileno Micro
Perforado 10 <10 100 100 <10 <100 10.00
(A7)_Polietileno Con Perforacign 200 <10 | 20.000 6.000 <10 <100 16.00
(A8) Polietileno Sin Perforacion 60.000 <10 300.000 30.000 <10 1.200 4.000
(A9) Gaia Fresh 1.000 <10 6.000 1.000 <10 <100 QB.5
(A10)_Sin Plastico 10 <10 100 10 <10 <100 2.40

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 10 Resultados Sensoriales del producto siratar mantenido 25 dias a

1°C
PE|PRIM|RES| PP | PP | PP| PE | PE |GA SIN|FRE
A E INI | SIN | MA |MIC | PERF| SIN |[YA FU [ SC
C | PRO| TE |PERF CRO| RO | OR |PERH ND | O
Plastico K A
Evaluador EscalpAl| A2 | A3 | A4 | A5 | A6 | A7 A8 | A9 A10| All
Caracteristica Grado Numero de catadores
Apariencia Muy Buena 5 2 1 1 1 1 2 2 1 1 1 2
Engloba lo que 2 3 4 3 3 1 1 2 2 1 4
percibimos con nuestra Buena 4
sentido de la vista en | Aceptable/Tipicg 3 1 2 2 3 3 2 2 2 1 1
cuanto a forma, tamafiq, 2 1 1 1 1 3 3
color, manchas Regular 2
Mala 1 1 1 1 2
Textura Muy Dura 1 1
Se identifica con el grado Dura 2 3 1 1 1 2 3
de dureza que presentate ik 3 [ 2] 2 | 51 6| 4] 3] 4| 2| 24 1 3
muestra al masticar u S > 3 T 1 > 3 > 3 : )
producto. uave
Muy suave 1 2 .
Sabor Agrada mucho 5 1 1 p
Corresponde a todo Agrada 4 2 2 1 1 1 2 2 2 1
aquello quel P0d¢(;"0§ Tipico 3 | 1| 3 5| 6 3| 2 3 4 2 1 3
captar con el sentido det
gusto Agrada poco 2 4 2 1 2 3 2 1 a2 1
Desagrada 1 1
Color Muy bueno 5 2 2 1 2 1 2 1 1 L p
c de al Bueno 4 2 3 4 2 3 2 4 2 3 3 3
orresponde a lo que ——
percibimos con nuestrd Aceptable/Tipica 3 1 2 2 2 3 2 3 | | 2
sentido de la vista Regular 21 3 1 1 1 [ 3 3
Mala 1 1
Olor Muy buena 5 2 1 1 1 2
c de al Buena 4 2 2 2 3 2 2 ? ] 4
orresponde a lo que ——
percibimos con nuestrd Aceptable/Tipica 3 2 4 4 2 2 4 2 2 2’ 1
sentido del olfato Regular 2 3 2 2 4 1 2 3 4 2
Mala 1 1 1 1 1
Observaciones

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 11 Tabulacion de resultados Sensoriales rdelupto sin hidratar mantenido 25

dias a 1°C
PEAC |PRIME | RESIN |PP SIN| PP PP PE PE | GAYA | SIN |FRES
K PRO ITE PERF | MACR | MIC | MAC | SIN |FRESH| FUND | CO
ORAC 0] RO | RO |PERF A
ION PERF | PER | PER | ORA
ORAD | FOR | FOR |CION
Producto O ADO | ADO
Evaluador| Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 Al10 | All
VALOR
Caracteristica| MAXIMO
Apariencia 35 25 25 27 26 26 23 23 2P 22 17 y
Textura 21 16 16 19 20 18 16 18 16 14 13 1
Sabor 35 19 21 22 22 18 21 21 22 18 18 2
Color 35 24 27 27 26 25 27 27 24 23 19 2
35 24 23 25 24 19 19 24 19 21 17 2
Suma 161 108 112 120 118 106 106 118 103 96 84 1
67% 70% 75% 73% 66%| 66%| 70%| 64% 61%| 52%| 75%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 12 Pérdida de Peso producto sin hidratas a3alias a 1°C

(Al)_Peakfresh (A2)_PrimePro (A3)_Resinite (A4)_Polipropileno Sin perforacion (A5)_Polipropilero Macro Perforado
% % % % %
Peso Peso |Diferenci| diferenci Peso Peso [Diferenci| diferenci Peso Peso |Diferenci| diferenci Peso Peso [Diferenci| diferenci Peso Peso |Diferenci| diferenci
Inicial final a a Inicial final a a Inicial final a a Inicial final a a Inicial final a a
R1 481 474 -2 -0,42% 447 462 5 -1,07% 460 150 10 -2,17% 505 504 -0,20% 454 43P -28  -5,05p0
R2 482 48] -1 -0,21% 440 476 4 -0,83% 475 166 -9 -1,89% 420 417 -8,71% 471 445 30 -6,32P%
R3 498 495 -3  -0,60% 506 499 L7 -1,38% 450 142 -8 -1,18% 505 501 -0,79% 400 376 24 -6,00p0
R4 494 493 -2 -0,40% 495 485 -10 -2,02% %10 502 -8 -1,b7% 465 462 -8,65% 43¢ 408 2P -5,12p6
R5 424 423 -3 -0,47% 466 460 6 -1,29% 475 160 -5 -3,16% 445 444 -0,22% 44¢ 41 20 477
R6 494 492 -2 -0,40% 476 474 2 -0,42% 495 189 -6 -1,21% 445 442 -8,67% 420 38p 36 -8,33P6
R7 500 4994 -1 -0,20% 426 424 2 -0,4T% 425 116 9 -2,12% 395 395 0 0094 524 480 -4 -8,57%
R8 495 497 -3 -0,40% 572 518 4 -0,77% 425 115 10 -2,B5% 490 487 -8,61% 494 458 37 1,470
R9 460 454 -1 -0,22% 476 469 L7 -1,4T% 490 W77 -13 -2,65% 440 440 0,004 484 454 3L -6,39%%
R10 473 47( -3 -0,63% 515 510 5 -0,97T% 480 170 -10  -2,08% 490 490 0,004 444 416 -2 -6,52P0
R11 458 457 -1 -0,22% 581 577 4 -0,69% 420 509 -11 -2,12% 490 487 -8,61% 464 436 20 -6,24M
R12 463 46( -3 -0,65% 580 576 4 -0,69% 410 500 -10  -1,96% 475 472 -8,63% 480 455 26 -5,21p%
R13 489 48§ -1 -0,20% 440 480 0 0,00% 495 185 -10  -2,02% 420 418 -2,48% 444 404 A 9,210
R14 496 495 -1 -0,20% 497 441 -6 -3,50% 85 B80 -5 -1,B0% 450 447 -8,67% 464 44p 28 -4,95P6
R15 476 475 -1 -0,21% 475 465 -100 -2,11% 465 160 -5 -1,08% 380 375 -5,32% 49 45p 38 -7,76P6
R16 454 45( -4 -0,88% 429 426 -3 -0,70% 390 B85 -5 -1,28% 470 465 -8,06% 444 416 20 -6,52P6
R17 442 44( -2 -0,45% 442 440 2 -0,4%% 475 159 -16 -3,B7% 465 464 -0,22% 47 445 26 -5,32p%
R18 468 467 -1 -0,21% 442 463 1 0,22% 460 149 -11 -2,89% 490 488 -2,41% 47( 421 -4p  -10,43p6
R19 437 434 -1 -0,23% 434 418 -6 -3,69% %20 510 -10  -1,p2% 495 490 5 -1,019 45 42D -30  -6,67Po
R20 482 48] -1 -0,21% 446 441 5 -1,12% 410 B95 -15  -3,66% 460 456 -0,87% 511 48P 33 6,416
R21 426 423 -3 -0,70% 464 464 0 0,00% 450 142 -8 -1,78% 455 454 -1 2294 49( 460 3D -6,12%
R22 439 437 -2 -0,46% 453 450 -3 -0,66% 388 B8O -8 -2,06% 457 455 -D,44% 430 40D 21 -4,88p6
R23 508| 507 -] -0,20% 475 471 4 -0,84% 467 155 12 -2,57% 495 493 -0,40%] 42 410 18 -4,2106
R24 515 514 -] -0,19% 437 435 -2 -0,46% 832 515 -17  -3,R0% 474 472 -0,42% 474 46D -6 -3,36P6
R25 506 504 -1 -0,20% 509 505 4 -0,79% 491 175 -16  -3,p6% 477 475 -0,42% 50 48] 20 4,37
-0,37%) | -1,05% -2,20%) -0,52%) -6,25%)
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(A6)_Polipropileno Micro Perforado (A7)_PolietilenoCon Perforacion (A8)_Paolietileno Sin Perforacion (A9)Gaia Fresh (A10)_Sin Plastico
% % % % %
Peso Peso |Diferenci| diferenci Peso Peso [Diferenci| diferenci Peso Peso |Diferenci|diferenci Peso Peso [Diferenci| diferenci Peso Peso |Diferenci| diferenci
Inicial final a a Inicial final a a Inicial final a a Inicial final a a Inicial final a a

R1 455 407 -48 -10,55%0 435 418 17 -3,91% 148 nas5 -3 -0p7% 455 445 -10] -2,209 2980 2730 -2%0  -8,39
R2 440 427 -1 -2,95% 445 448 B7  -7,68% 481 181 0 0,p0% 455 441 -13,08% 303% 2749 -286  -9,42
R3 485 43§ -41  -9,69% 560 522 B8 -6,79% 498 195 -3 -0,60% 435 421 14 --3,229 304P 2836 -214  -7,04
R4 460 42§ -32 -6,96% 4Q0 366 B4 -8,50% 502 198 -4 -0,80% 420 408 12| --2,869 357b 2793 -782 -21,8]
R5 385 357 -2 -7,27% 505 476 P9 5,74% 500 197 -3 -0,60% 435 424 11 --2,539 316b 2793 -312  -11,79
R6 410 374 -3 -8,78% 435 397 P8 -6,59% 509 507 -2 -0,39% 435 422 13| --2,999 311p 2844 -226  -7,21
R7 490 425 -6% -13,27% 445 414 B1  -6,9f% 500 500 0 0,00% 430 419 1] -12,569 3560 3336 -224  -6,29
R8 495 441 -54 -10,91% 515 494 P1 -4,08% 169 N67 -2 -0,@3% 450 443 -7| -1,569 3610 3356 -2%4  -7,04
R9 520 474 -4 -8,85% 440 427 B3 -7,1f% 492 189 -3 -0,p1% 410 399 11| --2,689 284b 2647 -188  -6,61
R10 350 324 -24 -7,43% 5Q0 474 b6 -5,20% 496 1194 -2 -0,40% 420 410 10| --2,38Y 366p 3418 -247  -6,74
R11 425 386 -39 -9,18% 448 424 P4 -5,36% 462 160 -2 -0,43% 435 427 8| -1,849 327 3190 -45 -2,60
R12 480 434 -41  -8,54% 340 367 13 -3,4P% 489 187 2 -041% 455 451 4| -0,889 340b 3260 -145  -4,24
R13 475 45( -24 -5,26% 460 4385 D5 -5,48% 494 192 -2 -0,40% 450 442 8| -1,789 3565 3288 297 -7,77
R14 495 46 -32  -6,46% 415 397 18 -4,3{% 476 173 -3 -0,63% 405 401 4] -0,999 357h 3230 -345 -9,64
R15 470 443 21 -5,74% 395 375 PO -5,06% 429 127 2 -047% 385 369 16| --4,169 303D 2748 -242  -7,99
R16 440 407 -3 -7,50% 470 440 B0 -6,38% 497 195 -2 -0,A0% 430 420 10 --2,339 414p 3640 -542 -13,04
R17 430 412 -1 -4,19% 420 389 Bl -7,38% 495 193 -2 -0,40% 475 465 10| --2,119 440b 3819 -586 -13,3
R18 445 422 -2 -5,17% 430 414 16 -3,7P% 489 185 -4 -0,82% 435 421 14 --3,229 473D 43450 -3$0 -8,03
R19 445 4246 19 -4.27% 445 427 B8 -8,1f% 06 603 -3 -0,p9% 405 394 11 --2,729 4490 4190 -3¢0 -6,64
R20 434 3817 -47  -10,83%% 460 4P9 Bl  -6,71% 117 114 -3 -0,[712% 470 464 -6| -1,289 4460 3880 580 -13,04
R21 483 456 21 -5,59% 565 544 D1 -3,7P% 400 BO7 -3 -0,/5% 365 357 8| -2,199 4510 3670 -840 -18,63
R22 437 408 29 -6,64% 430 414 16 -3,72% 445 42 -3 -0,p7% 430 423 71 -1,639 4670 3910 -760 -16,21
R23 497 466 31 -6,24% 445 487 P8 -6,0P% 465 1164 -1 -0,R2% 450 444 6| -1,339 3690 3130 -560 -15,14
R24 455 42( -34 -7,69% 460 439 D1 -4,5% 410 o7 -3 -0,[3% 495 481 14 --2,839 444D 3970 -410 -10,54
R25 479 445 34 -7,10% 545 582 B3 -5,84% 445 145 0 0,p0% 460 448 -12,61% 449 4100 -390 -8,69

-7,48% -5,70% -0,49% -2,32%) -9,93%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 13 Resultados de Calidad del producto hidoatelos 25 dias £@

Manchas
Manchas | severas er
Deshidra| severas en | largo del | Conden
Material Quemado | Oxidado| tacion |base deltallg tallo sado Olor
(Al)_Peackfresh 0% 0% 0% 30% 0% NO NQ
(A2)_PrimePro 0% 0% 10% 50% 10% NO NO
(A3)_Resinite 0% 0% 10% 30% 40% NO NO
(A4)_Polipropileno Sin perforacion 0% 0% 0% 30% 10% SlI SI
(A5)_Polipropileno Macro Perforadp 0% 0% 40% 60% %30 NO NO
(A6)_Polipropileno Micro Perforadg 0% 0% 20% 10% 0%| NO NO
(A7)_Polietileno Con Perforacion 0% 0% 20% 10% 10% NO NO
(A8)_Polietileno Sin Perforacion 0% 0% 10% 60% 20% NO Sl
(A9)_Gaia Fresh 0% 0% 10% 10% 0% NQ NQ
(A10)_Sin Plastico 0% 0% 100% 10% 0% N/A NO
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
Tabla 14 Resultados microbioldgicos del productivatado a los 25 dias &CL
Tratamientos Coliformes| E. Coli TVC |Enterobacterias| S. Aureus | Moho| Levaduras
ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g
(A1) Peackfresh 8.000 20 130.000 10.000 <10 8/00R3.000
(A2)_PrimePro 1.200 <10 11.000 1.500 <10 2P0 6.5
(A3)_Resinite 250 <10 5.200 350 <10 <100 7.50
(A4)_Polipropileno Sin perforacion 180 <10 1.400 025 <10 <100 30.000
(A5) Polipropileno Macro Perforadd 4.800 <1( 20.000 6.000 <10 <100 2.000
(A6)_Polipropileno Micro Perforado 20 <10 150 100 10< <100| 10.000
(A7)_Polietileno Con Perforacion 200 <10 22.000 06.0 <10 <100 19.000
(A8)_Palietileno Sin Perforacion 150.000 <1( 1X10 200.000 <10 4.500 10.000
(A9)_Gaia Fresh 1.500 <10 7.00( 2.000 <10 <100 (k.
(A10)_Sin Plastico 20 <10 150 20 <10 100 1.50

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 15 Resultados Sensoriales del producto hidoatnantenido 25 dias a 1°C

PE | PRI| RE| PP | PP PP | PE| PE| G | SIN | FRE
AC [ ME | SIN | SIN | MAC | MIC | PER|SIN| A | FU | SCO
K PR | ITE | PER| RO RO | FO| PE| Y | ND
Producto O F R RF | A A
Escala] Al| A2 A3| A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 All
Caracteristica Grado Ndmero de catadores
Apariencia Muy Buena 5 1
Engloba lo que 2 5 3 3 2 3 1 1 2 1 4
percibimos con Buena 4
nuestro sentido d¢ Aceptable/Tip 1 1 4 3 3 4 2 3 3 1 1
la vista en cuanto ica 3
a forma, tamafio, 3 1 1 2 1 2 1 3 2
color, manchas Regular 2
Mala 1 3 1 1 2
Textura Muy Dura 1
Se identifica con Dura 2 3 1 2 2 3 1 3
el grado de dureza
que presenta la Aceptable/Tl'p 3 4 4 4 4 3 5 2 3 4 1 3
muestra al ica
masticar un Suave 2 2 1 1 1 2 4 4 1 3
producto.
Muy suave 1 2 3
Agrada 5
Sabor mucho
Corresponde a Agrada 4 2 2 2 1 2 2 1 2 3
todg aquello que Tipico 3 3 2 3 2 3 4 2] 4] 4 1 3
e e Agradapoco| 2 | 1| 3| 2| 4 2] 1 3 4 P 3
gusto
Desagrada 1 1 2 ]
Color Muy bueno 5
Bueno 4 3 3 4 2 3 2 4 2 K 3
Corresponde a lo .
con nuestro Ica
sentido de la vistg ~ Regular 2 1 1 1 2 2 1 3 3
Mala 1 1
Olor Muy buena 5
Corresponde a lo Buena 4 2 2 3 3 3 2 ] 1
que percibimos Aceptable/Tip| 3 1 2 3 3 2 2 3 2 3 2 3
con nuestro Ica | |
sentido del olfato Regular 2 3 3 1 1 3 3 2 2 J 3
Mala 1 1 2 3 1

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 16 Tabulacion de resultados Sensoriales melupto hidratado mantenido 25

dias a 1°C
PEA | PRI RES PP PP PP PE PE GAY | SIN | FRE
CK ME INIT SIN MACRO | MICR MA SIN A FUN | SCO
PRO E PERF | PERFO | OPER | CR | PERF | FRES | DA
ORA RADO FORA (@) H
TION DO PER
FO
R
Producto
Evaluador | Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 Al10| All
VALOR
Caracteristica | MAXIMO
Apariencia 35 22 25 24 23 21 24 15 18 20 15 2|
Textura 21 18 18 18 18 17 19 16 17 16 1P 1
Sabor 35 20 20 21 18 21 22 14 17 20 1B 2|
Color 35 23 23 24 21 22 23 24 20 24 19 2
Olor 35 18 20 23 23 24 20 15 13 19 17 2|
Suma 161 101 106 110 103 105 108 84 85 99 81 1
63%| 66% | 68% 64% 65% 67% | 52% 53% 61% | 50% | 71%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 17 Pérdida de Peso producto hidratado eBlasa a 1°C

(Al)_Peakfresh

A2) PrimePro

(A3)_Resinite

(A4)_Polipropileno

Sin perforacion

(A5)_Polipropileno Macro Perforado

% % % % %
Peso Peso |Diferenc |diferenc Peso Peso |Diferenc |diferenc Peso Peso [Diferenc |diferenc Peso Peso |Diferenc |diferenc Peso Peso |Diferenc |diferenc
Inicial final ia ia Inicial final ia ia Inicial final ia ia Inicial final ia ia Inicial final ia ia

R1 466 455 -11| -2.30% 592 573 -19| -3.21% 596 562 -34| -5.71% 402 400 -1 -0.27% 579 566 -13| -2.21%
R2 383 379 -41 -0.97% 468 466 -3| -0.53% 636 617 -19 -2.99% 527 520 -7 -1.25% 455 444 -10f -2.27%
R3 609 604 -5 -0.85% 556 550 -6 -1.08% 514 478 =37 -7.10% 505 495 -9 -1.80% 341 335 -6 -1.85%
R4 599 593 -6 -0.95% 371 369 -2| -0.54% 493 487 -6 -1.22% 443 442 -1| -0.25% 521 510 -11| -2.07%
R5 534 530 -4 -0.69% 518 497 -21| -4.05% 477 460 -17| -3.56% 474 470 -4 -0.76% 497 482 -15| -3.08%
R6 460 456 -4 -0.91% 585 578 -7 -1.11% 323 295 -28| -8.67% 414 411 -3| -0.75% 413 405 -7 -1.77%
R7 499 496 -3| -0.54% 592 588 -4] -0.68% 363 346 -17( -4.69% 480 475 -5 -0.96% 544 535 9 -1.71%
R8 505 502 -3| -0.54% 470 463 -8| -1.60% 358 343 -16| -4.33% 548 537 -11| -1.94% 476 465 -11| -2.27%
R9 515 512 -2| -0.43% 456 453 -3| -0.55% 395 380 -16] -3.92% 465 458 -6 -1.31% 499 488 -11| -2.17%
R10 359 356 -2| -0.61% 413 411 -2| -0.48% 422 406 -16] -3.79% 439 435 -4 -0.82% 524 516 -8 -1.49%
R11 424 422 -2| -0.40% 524 522 -2| -0.38% 588 573 -15| -2.50% 419 418 -1f -0.14% 551 538 -13| -2.32%
R12 286 286 0] -0.14% 337 334 -3| -0.89% 407 394 -14| -3.32% 336 336 0| -0.03% 505 496 -8 -1.65%
R13 350 348 -2| -0.49% 408 401 -7l -1.72% 268 262 -6 -2.06% 409 405 -3 -0.76% 547 534 -12 -2.25%
R14 304 302 -2| -0.56% 561 556 -6 -0.98% 435 425 -10| -2.19% 358 357 -1f -0.17% 639 620 -18| -2.87%
R15 382 379 -3 -0.71% 370 365 -6 -1.49% 633 612 -22| -3.40% 362 360 -2| -0.44% 348 328 -20| -5.83%
R16 500 496 -4l -0.74% 683 671 -13| -1.83% 410 399 -12| -2.80% 496 492 -4 -0.73% 423 412 -11| -2.56%
R17 462 458 -4]1 -0.80% 393 388 -5 -1.27% 421 518 97| 23.07% 341 340 -1 -0.18% A77 446 -31| -6.46%
R18 365 362 -3| -0.74% 648 636 -12| -1.78% 418 401 -17( -4.07% 589 586 -3 -0.44% 403 380 -23| -5.66%
R19 430 427 -3| -0.63% 428 423 -6 -1.29% 255 227 -28| -11.00% 442 439 -2| -0.48% 511 499 -11] -2.21%
R20 319 316 -3| -0.85% 638 628 -10| -1.57% 225 213 -12| -5.35% 440 439 -1| -0.25% 218 214 -4l -1.74%
R21 348 347 -1 -0.36% 508 502 -6 -1.24% 324 329 5[ 1.46% 421 420 -1{ -0.25% 427 410 -17| -3.87%
R22 340 339 -1 -0.31% 509 502 -6 -1.23% 314 320 6 2.02% 419 418 -1 -0.20% 422 405 -17( -4.00%
R23 331 331 -1l -0.26% 509 503 -6 -1.21% 304 312 8 2.61% 416 416 -1 -0.15% 418 401 -17( -4.13%
R24 323 322 -1 -0.20% 510 504 -6 -1.19% 294 303 10| 3.25% 414 414 0] -0.10% 413 396 -18| -4.26%
R25 315 314 0| -0.15% 511 505 -6 -1.18% 283 294 11| 3.93% 412 412 0| -0.05% 409 391 -18| -4.40%
-0.64% -1.32% -1.85% -0.58% -3.00%

73




(A6)_Polipropileno Micro Perforado (A7)_Polietileno Con Perforacion (A8)_Polietileno Sin Perforacion (A9) _Gaia Fresh (A10)_Sin Plastico
% % % % %
Peso Peso |Diferenc |diferenc Peso Peso |Diferenc |diferenc Peso Peso |Diferenc |diferenc Peso Peso |Diferenc |diferenc Peso Peso |Diferenc |diferenc
Inicial final ia ia Inicial final ia ia Inicial final ia ia Inicial final ia ia Inicial final ia ia

477 432 -45[ -9.34% 467 457 -10[ -2.04% 556 550 -6 -0.99% 479 471 -8| -1.67% 3002 2741 -261| -8.68%
641 609 -32| -5.00% 407 398 -9l -2.21% 417 415 -2| -0.48% 650 642 -8 -1.15% 3057 2760 -297| -9.70%
507 464 -43| -8.39% 498 484 -15) -2.91% 603 598 -6 -0.91% 486 477 -10[ -1.95% 3062 2837 -225| -7.33%
419 388 -3l -7.29% 473 446 27| -5.71% 454 451 -3| -0.55% 352 338 -14| -3.84% 3597 2804 -793| -22.04%
493 470 -23| -4.67% 477 460 -17|  -3.46% 521 515 -6 -1.06% 518 508 -10[ -1.93% 3187 2804 -383| -12.00%
305 282 -23| -7.55% 435 407 -29| -6.55% 512 508 -5/ -0.88% 503 497 -6 -1.19% 3132 2895 -237| -7.55%
524 511 -13| -2.48% 572 551 -22| -3.76% 424 421 -3 -0.71% 472 467 -6 -1.17% 3582 3347 -235| -6.55%
487 458 -29| -5.95% 458 436 -23| -4.91% 439 433 -6 -1.37% 380 379 -2| -0.39% 3632 3367 -265| -7.28%
434 391 -43| -9.92% 371 344 -28| -7.41% 405 395 -10[ -2.47% 528 523 -6 -1.04% 2867 2668 -199| -6.92%
426 398 -29| -6.69% 522 500 -22| -4.22% 428 425 -3| -0.70% 480 470 -10[ -2.08% 3687 3429 -258| -6.98%
301 251 -50| -16.47% 460 420 -41| -8.80% 417 414 -3 -0.72% 580 562 -19[ -3.19% 3297 3201 -96| -2.90%
291 285 -6 -1.89% 533 500 -34| -6.29% 614 612 -2| -0.24% 308 296 -12| -3.74% 3427 3271 -156| -4.54%
328 274 -54| -16.46% 401 357 -44( -10.99% 744 742 -2 -0.27% 299 285 -15 -4.85% 3587 3299 -288| -8.02%
550 478 -72| -13.09% 600 577 -23| -3.75% 305 303 -2| -0.66% 247 237 -10[ -3.85% 3597 3241 -356| -9.88%
250 227 -23| -9.02% 466 447 -20 -4.18% 400 399 -1l -0.25% 505 484 -21| -4.16% 3052 2799 -253| -8.27%
260 241 -19( -7.13% 452 424 -28| -6.20% 505 504 -2| -0.30% 313 302 -11| -3.52% 4164 3611 -553| -13.27%
528 477 -52| -9.75% 491 459 -32| -6.42% 501 500 -2| -0.30% 255 239 -16| -6.09% 4427 3830 -597| -13.48%
384 352 -32| -8.21% 446 417 -29| -6.50% 401 400 2| -0.37% 329 320 9| -2.74% 4752 4361 -391| -8.22%
480 436 -44| -9.07% 651 622 -30[ -4.53% 543 532 -12| -2.12% 333 314 -19) -5.71% 4512 4201 -311| -6.88%
459 430 -29| -6.22% 444 426 -18| -4.06% 340 339 -2 -0.44% 333 320 -14| -4.05% 4482 3891 -591]| -13.18%
366 328 -37| -10.22% 509 476 -32| -6.39% 443 440 -3| -0.64% 287 271 -16| -5.45% 4532 3681 -851| -18.77%
360 322 -38| -10.47% 511 478 -33| -6.50% 440 437 -3| -0.62% 274 258 -16| -5.85% 4692 3921 -771| -16.42%
354 316 -38| -10.72% 514 480 -34| -6.61% 437 434 -3| -0.60% 262 245 -16| -6.30% 3712 3141 -571| -15.37%
348 310 -38| -10.99% 517 482 -35| -6.72% 433 431 -3| -0.59% 249 232 -17| -6.79% 4462 3981 -481| -10.77%
343 304 -39| -11.26% 519 484 -35| -6.83% 430 428 2| -0.57% 237 219 -17| -7.33% 4512 4111 -401| -8.88%
-8.73% -5.52% -0.75% -3.60% -10.16%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 18 Resultados de Calidad del producto 25ai£2€ y 8 dias &€, producto sin

hidratar
Pudricion | Pudr
Deshidrat | Tallo Condensa (Botritis) | icion
Material Quemado | Oxidado ado oxidado do Olor | Cabeza | tallo
(A1) _Peackfresh 54% 21% 13% 100% Si Si 4% 0%
(A2)_PrimePro 29% 21% 9% 100% No No 0% 09
(A3)_Resinite 25% 23% 9% 100% No No 0% 09
(A4)_Polipropileno Sin
perforacion 50% 25% 13% 100% No Si 0% 0%
(A5)_Polipropileno Macro
Perforado 30% 23% 10% 37% Si No 0% 09
(A6)_Polipropileno Micro
Perforado 59% 10% 30% 100% No NO 0% 0%
(A7) Polietileno Con
Perforacion 23% 43% 10% 33% No No 0% 09
(A8) Polietileno Sin
Perforacion 17% 27% 13% 30% No Si 7% 09
(A9) Gaia Fresh 13% 20% 3% 100% ligero podo 0% 09
(A10)_Sin Plastico 13% 13% 80% 100% n/a Ng 0% 0%
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
Tabla 19 Resultados microbiolégicos a los 25 did®@ y 8 dias a °C, producto sin
hidratar
Microbiologia 33 dias
Tratamientos Coliformes | E. Coli | TVC | Enterobacterias | S. Aureus | Moho| Levaduras
ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g
(Al)_Peackfresh 3,600 <10 100,000 6,000 <10 1,000 NPM
(A2)_PrimePro 580 <10 1,800 1,300 <10 <1p0 60,000
(A3)_Resinite 120 <10 10,00( 180 <10 <1p0 150,00¢
(A4)_Polipropileno Sin perforacion 120 <10 1,300 019 <10 100 200,000
(A5)_Polipropileno Macro Perforad 300 <1( 30,000 ,009 <10 <100 2,000
(A6)_Polipropileno Micro Perforadg 30 <10 100 250 10< <100 10,000
(A7)_Polietileno Con Perforacion 400 <10 20,000 09,0 <10 <100 16,000
(A8)_Palietileno Sin Perforacion 100,000 <1( MNRC 3,000 <10 MNP MNP
(A9)_Gaia Fresh 3,000 <10 6,000 2,600 <10 <100 (QOm,
(A10)_Sin Plastico 20 <10 100 30 <10 <100 12,000

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 20 Resultados Sensoriales producto sin kidraaintenido 25 dias a 1°C y 8 dias a

7°C
PE | PR | RE| PP | POLIP | PPM | PO | POLI | GAY SIN | FRE
AC | IM SI SIN ROP ICR | LIE ET AFRE | EM | SCO
K E NI | PER | MACR | OPE T SIN SH PA
FR | PR | TE | FOR O RFO | MA | PER QU
ES O ACl | PERFO | RAD | CR | FOR E
H ON RADO O @] ACI
Producto ON
Evaluador Al | A2 | A3| A4 A5 A6 | A7 | A8 A9 | Al0o| All
Caracteristica Grado Numero de catadores
Apariencia Muy Buena 5 1 1
Engloba lo que | Buena 4 2 1 1 1 1
nuestro senido de [xACeptablerTipica | : ? il Il
vista en cuanto a 3 3 3 4
forma, tamario,
color, manchas | Regular 2
Mala 1| 1 1 1 1
Textura Muy Dura 1 1
Se identifica con el| Dura 2] 1 1 1
grado de dureza quUEAceptable/Tipica| 4§ 2 | 3 | 3| 3 3 3 4 2 3 2 4
pr?%‘;ast'ii ;:LL‘;S” Suave 2 | 2| 1| 2 2 1| 3 1| 2
producto.
Muy suave 1 1 1 1
Sabor Agrada mucho g
Corresponde a todg Agrada 4 1
aquello que  Tipico 3 2 [ 4| 3] 3 2 2 4 3 4 1 4
z?igrrﬂ%socggtg[]g% "Agrada poco 23| 1] 2] 2 3 2 | 1| 2 1 2
Desagrada 1 1 1 1
Color Muy bueno 5
Corresponde a lo | Bueno 4 1 2 2 2
que percibimos con"Aceptable/Tipica| 4 2 | 3 2 1 1 1 2 1
”“es”ovfsig“do de IR egular 2l 4 | 2| 2| 1 3 2 | 3| 5 2 1| 1
Mala 1 2 2 1
Olor Muy buena 5
Corresponde a lo | Buena 4 2 1 1 1 1 1 1 1 1
que percibimos corf" Aceptable/Tipica| 4§ 3 | 4 | 4| 5 1 3| 4] 2 2 3] 3
nuestr()ﬂfsa(fgtldo del Regular 2l 2 3 1 2 2 1
Mala 1 1

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 21 Tabulacion de resultados sensoriales atdupto sin hidratar mantenido 25 dias a
1°Cy8diasa7°C

PEA | PRIM | RESI | PP SIN | POLIP | PPMI POLI POLI GAYA | SIN | FRE
CK E NITE | PERF ROP CROP ET ET FRESH | EM | SCO
FRES | PRO ORAC | MACR | ERFO | MAC SIN PA
H ION O RAD RO PERF QU
PERFO O ORAC E
Producto RADO ION
Evaluador | Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 Al10| All
VALOR
Caracteristica | MAXIMO
Apariencia 25 10 13 16 13 11 10 11 12 14 13 1
Textura 15 12 13 13 13 13 11 14 12 13 11 1.
Sabor 25 12 14 13 13 12 11 14 13 14 12 1.
Color 25 9 14 13 16 8 9 10 10 9 16 1Y
Olor 25 13 20 16 15 13 15 16 14 14 15 1.
Suma 115 56 74 71 70 57 56 65 61 64 6y 7
49%| 64%| 62% 61% 50% | 49%| 57%| 53% 56% | 58% | 63%
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
Tabla 22 Resultados de Calidad del producto 25al{C y 8 dias a°C, con producto
hidratado
33 DIAS
Tallo Pudrici
Tallo oxidado on
oxidado en el Cond (Botriti | Pudri
Deshid enla largo del | ensad s) cion
Material Quemado Oxidado| ratado base tallo 0 Olor | Cabeza| tallo
(A1) _Peackfresh 58% 25% 139 67%) 679 Si No 0% 2§0%
(A2)_PrimePro 25% 35% 5% 67% 50% No No 0% 0Po
(A3) Resinite 28% 36% 10% 83% 83% No No 0% 0Po
(A4)_Polipropileno Sin
perforacion 68% 28% 15% 33% 50% S| i 0% 0%
(A5)_Polipropileno Macro
Perforado 48% 22% 15% 100% 33% Si No 0% (%
(A6)_Polipropileno Micro
Perforado 47% 15% 58% 83% 83% Np No 0% 0%
(A7)_Polietileno Con
Perforacion 38% 40% 18% 100% 67% ND No 0% 0%
(A8)_Polietileno Sin Perforacion 25% 28% 6% 67% 67% Si Si 10% 0%
(A9) Gaia Fresh 28% 25% 9% 100% 50% ligerdlo 0% 0%
(A10)_Sin Plastico 24% 13% 90% 100% 100% nja No 0% 0%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 23 Resultados microbiolégicos a los 25 didS@ y 8 dias a °C, con producto

hidratado
Tratamientos Coliformes | E. Coli | TVC | Enterobacterias | S. Aureus| Moho | Levaduras
ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g ufc/g
(A1) _Peackfresh 18,000 <10, 280,000 20,000 <10 10,000 150,000
(A2) PrimePro 1,800 <10 2,80( 2,000 <10 250 6,00
(A3)_Resinite 800 <10 35,000 900 <10 10( 180,0
(A4)_Polipropileno Sin perforacion 900 <10 2,700 0an <10 80 200,000
(A5)_Polipropileno Macro Perforadp 7,000 <10 80,000 9,000 <10 150 800
(A6)_Polipropileno Micro Perforadg 600 <10 800 250 <10 <100 10,000
(A7)_Polietileno Con Perforacion 1,800 <10 35,000 ,009 <10 <100 16,000
(A8)_Polietileno Sin Perforacion 350,000 <10 1X10 400,000 <10 MNPC 350,000
(A9) Gaia Fresh 4,500 <10 20,000 2,600 <10 <100 QR0
(A10)_Sin Plastico 250 <10 600 300 <10 <100 18,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 24 Resultados Sensoriales producto mante2bddias a 1°C y 8 dias a 7°C, con

producto hidratado

PEA | PR | RES PP POLIP | PPM | POLI | POLI | GAY | SIN | FRE
CK | IM INI SIN ROP ICR ET ET AFR | EM SC
FRE | E TE PER | MACR | OPE | MAC SIN ESH PA O
SH | PR FOR O RFO RO PER QU
O ACI PERFO | RAD FOR E
ON | RADO | © ACI
Producto ON
Evaluador Al | A2 | A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 | Al10] A1l
Caracteristica Grado Nlmero de catadores
Apariencia Muy Buena 1
Engloba lo que | Buena 4 1 1
percibimos con Aceptable/Tipicd 3| 1 1 2 2 1 2 3
nuestro sentido d 7 > 3 3 3 3 > 7 > 1
la vista en cuanto &
forma, tamafio,
color, manchas | Regular 2
Mala 1 2 2 1 3 1 3
Textura Muy Dura 1 1
Se identifica con el Dura 2] 1 1
grado de dutrelza Aceptable/Tipicd 3| 1 1 3 2 2 3 4 2 4 2 4
que presenta la
muestra al masticalrsuave 4 3 2 1 3 3 1 3 1 2 1
un producto.
Muy suave 1 2 1 1
Sabor Agrada mucho g
Corresponde a todpAgrada 4 1 1
daque"o qlie Tipico 3 2 [ 1] 1 2 2 2| 4
podemos captar con -
el sentido del gustd Agrada poco 4 2 4 3 3 3 2 4 2 2 2
Desagrada 1 1 1 1 3 3
Color Muy bueno 5
Corresponde a lo| Bueno 4 2 2 2
que pfrC|blrr19ds Cdor" Aceptable/Tipicqd 3 2 2 2 1 2 3
nuestro sentido
|3 vista Regular 2l 4 1 3 1 2 2 2 5 1
Mala 1 2 3 2 3 4
Olor Muy buena 5
Corresponde a lo| Buena 4 1 1 2
que ptefC'b"Tt‘%S %Om Aceptable/Tipicd 3| 1 | 3 1 3 3] 3
nuestro sentido de
olfato Regular 2l 3 2 4 4 4 1 1 3 1
Mala 1 4 2 4

Observaciones

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 25 Tabulacion de resultados sensoriales ptodunantenido 25 dias a 1°C y 8 dias a

7°C, con producto hidratado

PEAC | PRIM | RE PP | POLIP | PPMI | PO | POLIE | GA | SIN | FRE
K E SIN | SIN ROP | CROP | LIE | TSIN | YA | EM | SCO
FRES | PRO | ITE | PER| MAC | ERFO | T |PERFO | FR | PA
H FOR RO RADO | MA | RACIO | ES | QU
ACl | PERF CR N H E
ON | ORAD (@]
0]
Producto
Evaluador | Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 | Al0| A1l
VALOR
Caracteristica | MAXIMO
Apariencia 25 11 9 12 12 8 10 7 9 7 12 18
Textura 15 11 9 13 12 12 11 14 12 14 11 14
Sabor 25 11 11 10 8 12 11 9 7 7 14 16
Color 25 9 16 12 10 7 9 7 10 6 16 17
Olor 25 10 13 9 9 11 15 6 8 6 1% 17
Suma 115 52 58 56 51 50 56 43 46 40 68 8P
45%| 50% | 49% | 44% 43% 49% | 37% 40% | 35% | 59% | 71%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 26 Consumo de energia en el proceso de biQ¢el

OPERACION “ENERGIA
UNITARIA ELECTRICA Kw/h
RECEPCION 0

ALMACENAMIENTO 0

FLORETEADO 0

ALMACENAMIENTO 0
TAMIZADO 0
ALMACENAMIENTO 751
LAVADO 3,7
BLANQUEO 12,8
ENFRIADO 42,5

ESCURRIDO 2,1

CONGELADO 425,0
GLASEADO 5,7
EMPACADO 22,7

ALMACENADO 2751
TOTAL 864,6

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis

Tabla 27 Consumo de energia en el proceso de bfiesiio

OPERACION UNITARIA ENERG[A
ELECTRICA Kw/h

RECEPCION 0,0
ALMACENAMIENTO 7,5
PESADO 0,1
CORTADO DE LA BASE 0,0
DESINFECCION 0,0
EMPACADO 15
ALMACENAMIENTO 0,0
TOTAL 9,1

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 28 Comparacién del consumo de energia pord€lproducto terminado

BROCOLI BROCOLI
FRESCO IQF
Kilos procesados / hora 250Kg 2500Kg
Consumo de energia / hora 9,1Kw 764,6KW
Consumo de energia / kg de prodyd@®364Kw/Kg-| 0,3456Kw/Kg-
h h
%Diferencia / Kilo de producto 89,50%
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
Tabla 29 Inversion Fija
Monto
1.1 TERRENO P. UNIT. CANTI (U.s.
DAD 2
Délares)
20000 1 20.000,00
Monto
P. UNIT. ClsAAI\\IJI (U.s.
1.2 EQUIPO Y MAQUINARIA Dolares)
Gavetas Plasticas 70 200 14.000
Bines Pléasticos 80 130 10.400
Cuchillos 2 6 12
Probeta plastica graduada de 1000 ml 4 1
Balanzas con capacidad de 6Kg escala de 0.5g 500 4  2.000
Brixometro 200 1 200
Mesas de inoxidable 1000 3 3.J00
TOTAL 29.614
Monto
1.3 OBRAS CIVILES P. UNIT. CANTI (U.s.
DAD 3
Doélares)
Céamara de frio 100.000 1 100.000
TOTAL 100.00¢
Monto
P. UNIT. CSL\]DTI (U.s.
1.4 IMPREVISTOS EN TANGIBLES 5% Dolares)
5% del total de inversion fija 7.481
TOTAL 157.097%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 31 Inversion en intangibles

] Monto (U.S.
3.1 ESTUDIO DE PRE-INVERSION Délares)
Estudio de Factibilidad 10.000
Monto (U.S.
3.2 GASTOS DE ORG. Y CONST. Dolares)
Permisos aduanas 2.500
TOTAL 2.500
TOTAL 12.500
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
Tabla 32 Amortizacion de la Inversién en intangsble
, VALO 1 2 3 4 5
INVERSION DIFERIDA R |(2011)] (2012)| (2013) | (2014) | (2015)
DETALLE 12.500| 2.500| 2.500 | 2.500 | 2.500 | 2.500
TOTAL 2500 2.500 2500 2500 2.500

anos.

La inversion diferida se amortiza en 5

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis

Tabla 33 Mano de Obra

Cantidad horag Costo hora
Cargo hombre/ afio | ($USD) | Total ($USD)

MANO DE OBRA

DIRECTA Obreros 5000 2,0 10.000
MANO DE OBRA

INDIRECTA Especialistas 1500 5 7.500

TOTAL SUELDOS Y
SALARIOS 17.500

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 34 Desembolsos para materia prima e insumos

Rubro a(;thidad PO ridad mﬁ’j;eé:io US'I'IS))'[aI/ANO
MATERIALES DIRECTOS 84.056
Pellas de Brécoli fresco 160000 Kilos 0,40 64.000
Laminas Prime Pro 52x52cm 325000 Laminas 0,03 9.750
Cajas de cartdon 10080 Unidades| 0,70 7.056
Ligas 325000 Unidades| 0,01 3.250
MATERIALES DIRECTOS 40
Peraclean 10 Kilos 4,00 40
Otros 0
TOTAL MATERIA PRIMA INSUMOS 84.096,00

Rubro a(;thidad PO ridad mﬁ’j;eé:io US'I'IS))'[aI/ANO
MATERIALES DIRECTOS 84.056
Pellas de Brécoli fresco 160000 Kilos 0,40 64.000
Laminas Prime Pro 52x52cm 325000 Laminas 0,03 9.750
Cajas de cartdon 10080 Unidades| 0,70 7.056
Ligas 325000 Unidades| 0,01 3.250
MATERIALES DIRECTOS 40
Peraclean 10 Kilos 4,00 40
Otros 0
TOTAL MATERIA PRIMA INSUMOS 84.096,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 35 Desembolsos diversos al afio

Detalle Cantidad | Unidad |COSTO UNITARIO | Total
Flete contenedor 10 Viaje 3.000 30.000
Transporte MP 80 Viaje 60 4.800
Gastos de energia eléctriq  10.000 | Kilovatios 0,09 900
Gastos de agua 10 m3 0,1 1,0
TOTAL DESEMBOLSOS 0 3.060 35.701

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis

Tabla 36 Resumen de Inversion Total

INVERSION FIJA

Monto (U.S. Délares

Terreno 20.000
Equipo y maquinaria 29.616
Obras civiles (edificaciones) 100.000
Sub-total 149.616
Imprevistos (5% del sub-total) 7.481
TOTAL 157.097

INVERSION EN INTANGIBLES
ESTUDIO DE PRE-INVERSION
Estudio de pre-inversion

Monto (U.S. Délares
Monto (U.S. Délares

10.000

TOTAL

10.000

GASTOS DE ORG. Y CONST.

Monto (U.S. Délares

Permisos aduanas 2.500
TOTAL 12.500
INVERSION EN CAPITAL DE TRABAJO Monto (U.S. Délares
Sueldos y salarios 17.500
Materia prima e insumos 84.096
Desembolsos diversos 35.701
Sub-total 137.297
Imprevistos (5% del sub-total) 6.865
TOTAL 144.162

INVERSION TOTAL

Monto (U.S. Délares

Inversion Fija 157.097
Inversion en Intangibles 12.500
Inversion en Capital de Trabajo 144.162
TOTAL 313.759

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 37 Clasificacion costos fijos y costos vdaab

COSTOS FIJOS

Monto anual (U.S. $)

Prestamos 27800,00
Depreciacion del activo fijo 8.192
Mano de obra indirecta 7.500
Desembolsos diversos 35.701
Imprevistos (5%) 2.570
TOTAL COSTOS FIJOS 81.763,1

COSTOS VARIABLES Monto anual (U.S. $)
Materia prima e insumos 84.096
Mano de obra directa 10.000
Imprevistos (5%) 4.705
TOTAL COSTOS
VARIABLES 98.800,8

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: Paulina Solis
Tabla 38 Calculo del costo unitario

COSTO VARIABLE TOTAL (USD $) 98.801
TOTAL USUARIOS 120.000
COSTO VARIABLE MEDIO (USD

$/USUARIO) 0,8233

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 39 Proyeccién de ingresos costos y beneficios

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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ANO PEMANDA A CLBRIR INGRESOS COSTOS COSTOS COSTOS BENEFICIOS
POR EL PROYECTO Kg | PROYECTADOS (USD)
FIJOS (*) | VARIABLES(**) | TOTALES (***) |PROYECTADOS

2011 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2012 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2013 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2014 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2015 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2016 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2017 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2018 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2019 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436
2020 120.000 240.000 81.763 98.801 180.564 59.436

(*) Incluye la depreciacion

(**) Costo variable total = Produccion x Costo varable medio

(***) Costos totales = Costos fijos + Costos varides

Gasto aproximado x cliente US$ 2,00

Porcentaje del precio: 1,0000




Tabla 40 Depreciacion anual

DEPRECIACION LINEAL ANUAL

VALOR VALOR DE CUOTA
DESCRIPCION DEL ACTIVO INICIAL |SALVAMENTO DEPRECIACION
(P) (S) (D)
1.2 EQUIPO Y MAQUINARIA
Gavetas Plasticas 14.000 3500 2100
Bines Plasticos 10.400¢ 2600 1560
Cuchillos 12 3 1,8
Probeta plastica graduada de 1000 ml 4 1 0,6
Balanzas con capacidad de 6Kg
escala de 0.5¢g 2.000 500 300
Brixébmetro 200 50 30
Mesas de inoxidable 3.000 750 450
1.3 OBRAS CIVILES
Camara de frio 100.000 25000 3750
TOTAL 8192,4

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 41 Célculo del punto de equilibrio

COSTOS FIJOS

Monto anual (U.S. $

Préstamos 27800,00
Depreciacion del activo fijo 8.19
Mano de obra indirecta 7.500
Desembolsos diversos 35.701]
Imprevistos (5%) 2.570
TOTAL COSTOS FIJOS 81.763

COSTOS VARIABLES Monto anual (U.S. $)
Materia prima e insumos 84.096
Mano de obra directa 10.000
Imprevistos (5%) 4.705
TOTAL COSTOS VARIABLES 98.801

INGRESOS POR ANO

Monto anual (U.S. $

Gasto aprox. por cliente 2,00
Total de clientes ler afio 120.0
Ventas (U.S. $) 240.000

BENEFICIO ANUAL

Monto anual (U.S. $)

Total de ingresos 240.000

Total de egresos 180.564

Beneficio anual esperado 59.43
PUNTO DE EQUILIBRIO

Relacion: Ingresos/Egresos 1,33

V.P.E (U.S. $) 138.975

Q.P.E (Kg) 69.487

VALOR DEL PUNTO DE EQUILIBRIO:

V.P.E. = Costos Fijos/[1-(Costos
variables/ventas)]

CANTIDAD DEL PUNTO DE EQUILIBRIO:

Q.P.E = V.P.E/Precio

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 42 Flujo de caja del proyecto

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
DETALLE (2011) (2012)| (2013 (2014) (2015) (2016) (2017) 01@ (2019) (2020) (2021)
Ingresos por Ventas 240.00240.000 240.000 240.000240.000 240.000 | 240.000 240.000 240.000240.000
Otras ventas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Ingresos Totales 240.00240.000  240.000 240.000240.000 240.000 | 240.00Q 240.000 ‘ 240.000, 240.000
Costos variables 98.801 98.801 98.801 98.801 98.8(3.801 98.801 98.801 98.801 98.801L
Costos fijos (*) 45.361 45.36[ 45.361 45.361 45.3645.361 45.361 45.361 45.361 45.36[L
Depreciacion 11.469 11.469 11.469 11.469 11469 4681.| 11.469 11.469 11.469 11.469
Amortizacion Intang. 2500 2.500 2.500 2500 2.500
Egresos Totales 158.131158.131 158.131 158.131158.131] 155.631 | 155.631 155.631 155.681155.631
Utilidad antes Imp. 81.869| 81.869 81.869 81.869 @&39| 84.369 84.369 84.369 84.369 84.369
Impuestos 24.561 24.541 24.561 24.561 24561 25.3125.311 25.311 25.311 25.311
Utilidad neta 57.308| 57.308 57.308 57.308 57.308 .058 59.058 59.058 59.058 59.058
Depreciacion 11.469 11.469 11.469 11.469 11469 4681.| 11.469 11.469 11.469 11.469
Amortizacion Intang. 2500 2.500 2.500 2500 2.500
Inversion inicial (**) 169.597
Inversién de reemplazo 0 0 0 0 31.097 0 0 0 @ F1.09
Inversion capital trabajo 144.162
Valor residual 437.468
Flujo de Caja (313.759) | 71.278 71.278 71.278 71.2780.181| 70.528 70.528 70.528 70.528  476.899

Otras Ventas = 0%

Impuestos = 30% de la utilidad antes de impuestos

Valor residual = Utilidad neta en el aifio 10/Costo & oportunidad del capital propio

*)(No incluye la depreciacion

(**) No incluye capital de trabajo

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 43 Célculo del Capital de Trabajo

TIEMPO DEL CAPITAL DE TRABAJO

PROMEDIO DE DIAS INVENTARIO EN INSUMO 2
PROMEDIO DE DIAS DURACION DEL PROCESO DE ,
PRODUCCION
PROMEDIO DE DIAS INVENTARIO DE PRODUCTO 2
TERMINADOS
PROMEDIO DE DIAS CREDITOS CLIENTES 30
PROMEDIO DE DIAS CREDITOS PROVEEDORES 30
TOTAL 6
Capital de Trabajo Operativo Valor
(USD/ANO)
Materiales directos 84056,00
Materiales indirectos 40,00
Desembolso diverso 35701,0(0
Mano de obra directa 10000,00
Mano de obra indirecta 7500,00
Subtotal 137297,0(
Requerimiento diario 4576,57
Requerimiento para el ciclo 27459,4Q
Inventario Inicial 0,00
Total Capital de Trabajo Operativo 27459,4C
Capital de Trabajo de Administracién y Ventas
Gastos administrativos que representan desembolsos 100,00
Total Capital de Trabajo de Administracidon y Ventas 100,00
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO 27559,40

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 44 Calculo de las necesidades de crédito

INVERSION TOTAL Monto (U.S.
Délares)
Inversion Fija 157096,8
Inversion en Intangibles 12500,0
Inversion en Capital de Trabajo 27559,4
TOTAL 197156,2
30% Capital propio 59146,9
70% Crédito bancario 138009,3
MONTO PRESTAMO 139000,0
INTERES 13,5%
PLAZO 5 anos
CUOTAS ANUALES 1

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis

Tabla 45 Indicadores econémicos

INDICADORES ECONOMICOS
VANE 162.052

TIRE 23%
Tasa de descuento utilizada para
calcular el VANE = Costo de
oportunidad del capital propio : 0,135
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 46 Célculo de la maximizacion de las ganancia

PRODUC
TURNOS DE COSTOS INGRESO COSTO TO
ACTIVO | 10 PERSONAS/| EMPLEA CONTENEDO | UNIDADES | TOTALE MARGINAL = INGRESOS | VARIABLE COSTO MARGIN COSTOS OBSERVA
S FIJOS 8 HORAS DOS HORAS RES (KILOS) S PRECIO USD ($) | TOTALES MEDIO |GANANCIA / TOTAL AL MARGINALES CION
FACTOR PERDIDA IT

K PRODUCTIVO H Q1 Q2 CT P IT = QXP CVM -CT PROMEDIO CM=ACT/AQ

1 37,5 10 4800 10,0 120000 | 182793,80 2,00 240000 |1,142723339 57206,20 1,523281667

1 41,25 11 5280 11,0 132000 | 195917,90 2,00 264000 |1,137665909 68082,10 1,484226515| 12000,0 1,093675

1 45 12 5760 12,0 144000 | 209777,20 2,00 288000 | 1,137097224 78222,80 1,456786111| 12000,0 | 1,154941667

1 56,25 15 7200 15,0 180000 | 251354,20 2,00 360000 |1,11484555 108645,80 | 1,396412222| 12000,0 | 1,154916667

1 60 16 7680 17,5 210000 | 285710,40 2,00 420000 |1,125182857 134289,60 | 1,360525714| 30000,0 | 1,145206667

1 71,25 19 9120 20,0 240000 | 320465,60 2,00 480000 | 1,12934833| 159534,40 | 1,335273333| 10000,0 | 1,158506667

1 120 32 15360 35,0 420000 | 604846,50 2,00 840000 | 1,31599119| 235153,50 | 1,440110714| 13846,2 | 1,579893889
1233512,0

1 300 80 38400 87,5 1050000 0 2,00 2100000 | 1,12270476| 866488,00 | 1,174773333| 13278,7 | 1,127217778
1824533,0

1 450 120 57600 131,3 1575000 0 2,00 3150000 | 1,12241968| 1325467,00 | 1,158433651| 131250 | 1,125754286
2444579,9

1 600 160 76800 175,0 2100000 0 2,00 4200000 | 1,13221948| 1755420,10 | 1,164085667 | 13125,0 | 1,181041714
2681351,4

1 660 176 84480 192,5 2310000 0 2,00 4620000 |1,13217852§ 1938648,60 | 1,160758182| 13125,0 | 1,127483333

720

Fuente: Investigacién directa
Elaborado por: Paulina Solis
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Tabla 47 Calculo del producto marginal

No. Trabajadores| Producto Producto
/Turno (Kilos) |CONTENEDORES| marginal

10 2000 0,167
11 2200 0,183 200,00
12 2400 0,200 200,00
13 2400 0,200 200,00
15 3000 0,250 366,67
16 3500 0,292 500,00
19 4000 0,333 166,67
20 4000 0,333 0,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis

Tabla 48. Diferencia de costos de produccion dofr@ procesos

) COSTO COSTO
PRODUCCION | COSTOS COSTOS COSTO TOTAL | VARIABLE DIFERENCIA
PROCESO MAXIMA FIJOS VARIABLES TOTAL MEDIO MEDIO PRECIO [ INGRESO | GANANCIA CTM™M
Kilos CF Ccv CT CVM P I G
IQF 17520000 200000,0 21024000,0 21224000,0 11 ,2000 2,5000 4380000( 22576000
FRESCO 3675000 77419,0 4253141,6 4330560,6 78 1573, 2,0000 7350000 3019439 2,7%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Paulina Solis

94




ANEXO 2
CALCULO DEL VAN Y EL TIR

La formula que nos permite calcular el Valor ActNelo es:
VAN = i Y If
S+ ’
V; representa los flujos de caja en cada periodo t.
lo es el valor del desembolso inicial de la inversion
n es el nimero de periodos considerado.

K es el costo de oportunidad

VAN = 313758,65 + ((71278/(1+0,135) + (71278/(1+0,135%) + (71278/(1+0,135) +
(71278/(1+0,135) + (40181/(1+0,135) + (70528/(1+0,13%) + (70528/(1+0,138) +
(70528/(1+0,135) + (70528/(1+0,135) + (476899/(1+0,1359) = 162052

La Tasa Interna de RetornbiR es el tipo de descuento que hace igual aeleré\N:

~ (14+TIR)

VAN=Y T T=0

Ft es el Flujo de Caja en el periodo t.
n es el numero de periodos.

| es el valor de la inversioén inicial.

La aproximacion de Schneider usa el teorema del binomio para obtener una férmula de primer

orden:

(1+TIR) ™ ~1—nx*TIR
I=Fi«(1-TIR)+Fy*(1-2«TIR)+ ..+ F,*(1—n«*TIR)
I—(Fi+F+ . +F)=-TIR«x(Fi1+2xF,...+nxF),)

De donde: *
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I+ 5, F

TIR= ST ik

Sin embargo, el calculo obtenido puede estar bizstdejado del TIR real.

Por lo que mas bien se aplica la formula del VAdkigdo a 0 y se ensayan varios K hasta
encontrar el valor del TIR.

1. TIR=225
VAN = 313758,65 + ((71278/(1+0,27%) + (71278/(1+0,228) + (71278/(1+0,225)
(71278/(1+0,225) + (40181/(1+0,228) + (70528/(1+0,228) + (70528/(1+0,225)
(70528/(1+0,225) + (70528/(1+0,225) + (476899/(1+0,225Y) = 2759,35

+

+

2. TIR=227
VAN = 313758,65 + ((71278/(1+0,227) + (71278/(1+0,227) + (71278/(1+0,227)
(71278/(1+0,227) + (40181/(1+0,227) + (70528/(1+0,22%) + (70528/(1+0,227)
(70528/(1+0,227F) + (70528/(1+0,227) + (476899/(1+0,22#) = 239,69

+

+

3. TIR=22,7192
VAN = 313758,65 + ((71278/(1+0,22719p) (71278/(1+0,227192) + (71278/(1+0,227192) +
(71278/(1+0,227193) + (40181/(1+0,227192) + (70528/(1+0,227192) + (70528/(1+0,227199)
+ (70528/(1+0,227192) + (70528/(1+0,227192) + (476899/(1+0,22719%) = -0.43

TIR=22,72
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ANEXO 3
ANALISIS ESTADISTICOS

A. ELECCION DEL MEJOR TRATAMIENTO AL FINAL DE LOS 25 DIAS DE
VIAJE.

PROCESAMIENTO Y ANALISIS
Disefio Experimental

AXB con 20 tratamientos

FACTORES

FACTO

R A: EMPAQUES

al Fundas Peack Fresh

Fundas Prime Pro (polietileno de baja densidadreombrimiento interno de zeolita

a2 sintética y 20 perforaciones de 5mm)

a3 Plastico resinite

a4 Fundas de Polipropileno monoorientado sin patfones
ab Fundas de Polipropileno con 16 perforacioné&snda
a6 Fundas de Polipropileno con microperforaciones
a7 Fundas de Polietileno con 16 perforaciones da 5m
a8 Fundas de Polietileno sin perforacion

a9 Fundas Gaya Fresh

alo Brécoli sin empaque

FACTO

R B: HIDRATACION

bl hidratado

b2 sin hidratar
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RESPUESTA EXPERIMENTAL:

Pérdida de peso del brocoli

PROMEDIO %

PROMEDIO %

A: B: Replica PERDIDA A: B: Replica PERDIDA
al bl 1 0.645 al bl 2 0.645
a2 bl 1 1.323 a2 bl 2 1.323
a3 bl 1 1.853 a3 bl 2 1.853

a4 bl 1 0.57974 a4 bl 2 0.57974
a5 b1l 1 3.00369 a5 bl 2 3.00369
ab bl 1 8.73052 ab bl 2 8.73052
a7 bl 1 5.51827 a7 bl 2 5.51827
a8 bl 1 0.75223 a8 bl 2 0.75223
a9 b1l 1 3.6023 a9 b1l 2 3.6023
alo bl 1 10.15555 alo bl 2 10.15555
al b2 1 0.36709 al b2 2 0.36709
a2 b2 1 1.04672 a2 b2 2 1.04672
a3 b2 1 2.19797 a3 b2 2 2.19797
a4 b2 1 0.5213 a4 b2 2 0.5213
a5 b2 1 0.5213 a5 b2 2 0.5213
a6 b2 1 7.48208 a6 b2 2 7.48208
a7 b2 1 5.69785 a7 b2 2 5.69785
a8 b2 1 0.48608 a8 b2 2 0.48608
a9 b2 1 2.31666 a9 b2 2 2.31666
alo0 b2 1 9.92555 alo b2 2 9.92555
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Mil ti pl e Range Tests for respuestas experimental es by Enmpaques

Met hod: 95.0 percent Tukey HSD

Enpaques Count LS Mean Honmogeneous G oups

1 4 0. 506045 a

4 4 0. 55052 a

8 4 0. 619155 ab

2 4 1.18486 abc

5 4 1.7625 bc

3 4 2.02548 cd

9 4 2.95948 d

7 4 5. 60806 e

6 4 8. 1063 f

10 4 10. 0406 g

Cont r ast Di fference +/- Limts
1- 10 *-9.53451 1.18365
1-2 -0.678815 1.18365
1-3 *-1.51944 1.18365
1-4 -0. 044475 1.18365
1-5 *-1.25645 1.18365
1-6 *-7.60025 1.18365
1-7 *-5.10201 1.18365
1-8 -0.11311 1.18365
1-9 *-2.45343 1.18365
10 - 2 *8. 85569 1.18365
10 - 3 *8. 01507 1.18365
10 - 4 *9. 49003 1.18365
10 - 5 *8. 27806 1.18365
10 - 6 *1.93425 1.18365
10 - 7 *4. 43249 1.18365
10 - 8 *9.4214 1.18365
10 - 9 *7.08107 1.18365
2-3 -0. 840625 1.18365
2-4 0.63434 1.18365
2-5 -0.577635 1.18365
2-6 *-6.92144 1.18365
2-7 *-4.4232 1.18365
2-38 0. 565705 1.18365
2-9 *-1.77462 1.18365
3-4 *1. 47497 1.18365
3-5 0. 26299 1.18365
3-6 *-6.08082 1.18365
3-7 *-3.58257 1.18365
3-8 *1. 40633 1.18365
3-9 -0.933995 1.18365
4 -5 *-1.21198 1.18365
4 -6 *-7.55578 1.18365
4 -7 *-5.05754 1.18365
4 - 8 -0. 068635 1.18365
4 -9 *-2.40896 1.18365
5-6 *-6.34381 1.18365
5-7 *- 3. 84556 1.18365
5-38 1.14334 1.18365
5-9 *-1.19698 1.18365
6 - 7 *2.49824 1.18365
6 - 8 *7.48715 1.18365
6 -9 *5.14682 1.18365
7-38 *4.98891 1.18365
7-9 *2.64858 1.18365
8 -9 *-2.34033 1.18365

* denotes a statistically significant difference
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Mil ti pl e Range Tests for respuestas experinental es by hidratacion

Met hod: 95. 0 percent Tukey HSD

hi dr at aci on Count LS Mean Honpbgeneous G oups

2 20 308626 a
1 20 3.61633 a

contrast  Difference  +- Lmts
12 0.s6007  o2.a17se4

* denotes a statistically significant difference.

Means and 95,0 Percent Tukey HSD Intervals

o
(%]
L uf 3
p ¥
s % % E
g :
S sb X 3
q—". L * ]
© 3F -
§ af g & F o E ]
g F % : ¥ :
o -1k =
Q 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
factor a
2 Means and 95,0 Percent Tukey HSD Intervals
g asF =
[} [ E ]
S 36fF ]
j= 3 ]
8_ 34F -
& s2fp 3
o I
O 3
28k E
8 1 2
factor b
e e m e e e e ey e e e e e _.ms of Squares
Sour ce Sum of Squar es Df Mean Square F-Ratio P- Val ue
COVARI ATES
Repl i cas 0,0 1 0,0 0, 00 1, 0000
MAI N EFFECTS
A factor a 419, 921 9 46, 6579 195, 90 0, 0000
B:factor b 3,13678 1 3,13678 13, 17 0, 0011
RESI DUAL 6, 66892 28 0, 238176
TOTAL ( CORRECTED) 429, 727 39

Al F-ratios are based on the residual nean square error.
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Tabl e of Least Squares Means for porcentaje perdida peso
with 95,0 Percent Confidence Intervals

St nd Lower Upper
Level Count Mean Error Limt Limt
GRAND MEAN 40 3, 33629
factor a
1 4 0, 506045 0, 244016 0, 00619944 1, 00589
2 4 1, 18486 0, 244016 0, 685014 1,68471
3 4 2,02548 0, 244016 1, 52564 2,52533
4 4 0, 55052 0, 244016 0, 0506744 1, 05037
5 4 1, 7625 0, 244016 1, 26265 2,26234
6 4 8, 1063 0, 244016 7, 60645 8, 60615
7 4 5, 60806 0, 244016 5,10821 6, 10791
8 4 0, 619155 0, 244016 0, 119309 1,119
9 4 2,95948 0, 244016 2,45963 3, 45933
10 4 10, 0405 0, 244016 9, 5407 10, 5404
factor b
1 20 3, 61633 0, 109127 3, 39279 3, 83987
2 20 3, 05626 0, 109127 2,83272 3, 2798

B. ELECCION DEL MEJOR TRATAMIENTO LUEGO DEL TIEMPO DE PERCHA
Disefio Experimental

AXB con 20 tratamientos

FACTOR A: EMPAQUES

al Fundas Peack Fresh

Fundas Prime Pro (polietileno de baja densidadrecubrimiento interno de zeolita sintétic

a2 20 perforaciones de 5mm)

a3 Plastico resinite

a4 Fundas de Polipropileno monoorientado sin pacfones
ab Fundas de Polipropileno con 16 perforacionésnua

a6 Fundas de Polipropileno con microperforaciones

a7 Fundas de Polietileno con 16 perforaciones da 5m
a8 Fundas de Polietileno sin perforacion

a9 Fundas Gaya Fresh

alo Brécoli sin empaque

FACTORB: HIDRATACION

bl hidratado
b2 sin hidratar
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RESPUESTA EXPERIMENTAL:

% de aceptacion sensorial

%

%

A: B: |Réplica| ACEPTACION B: Réplica | ACEPTACION
al bl 1 45,00% al bl 2 45,00%
a2 bl 1 50,00% a2 bl 2 50,00%
a3 bl 1 49,00% a3 bl 2 49,00%
a4 bl 1 44,00% a4 bl 2 44,00%
ab bl 1 43,00% ab bl 2 43,00%
a6 bl 1 49,00% a6 bl 2 49,00%
a’ bl 1 37,00% a7 bl 2 37,00%
a8 bl 1 40,00% a8 bl 2 40,00%
a9 bl 1 35,00% a9 bl 2 35,00%
al b2 1 49,00% al b2 2 49,00%
a2 b2 1 64,00% a2 b2 2 64,00%

a3 b2 1 62,00% a3 b2 2 62,00%

a4 b2 1 61,00% a4 b2 2 61,00%
ab b2 1 50,00% ab b2 2 50,00%
a6 b2 1 49,00% a6 b2 2 49,00%
a’ b2 1 57,00% a7 b2 2 57,00%
a8 b2 1 53,00% a8 b2 2 53,00%
a9 b2 1 56,00% a9 b2 2 56,00%
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Mil ti pl e Range Tests for respuestas experimental es by enpaques

Met hod: 95.0 percent Tukey HSD

enpaques Count LS Mean Honmogeneous G oups

9 4 45.5 c

8 4 46.5 ch

5 4 46.5 ch

7 4 47.0 ch

1 4 47.0 ch

6 4 49.0 cha

4 4 52.5 cha

3 4 55.5 ba

2 4 57.0 a

Cont r ast Di fference +/- Limts
1-2 *-10.0 9. 68635
1-3 -8.5 9. 68635
1-4 -5.5 9. 68635
1-5 0.5 9. 68635
1-6 -2.0 9. 68635
1-7 0.0 9. 68635
1-8 0.5 9. 68635
1-9 1.5 9. 68635
2 -3 1.5 9. 68635
2- 4 4.5 9. 68635
2-5 *10.5 9. 68635
2-6 8.0 9. 68635
2-7 *10.0 9. 68635
2 -8 *10.5 9. 68635
2-9 *11.5 9. 68635
3-4 3.0 9. 68635
3-5 9.0 9. 68635
3-6 6.5 9. 68635
3-7 8.5 9. 68635
3-8 9.0 9. 68635
3-09 *10.0 9. 68635
4 -5 6.0 9. 68635
4 - 6 3.5 9. 68635
4 - 7 5.5 9. 68635
4 - 8 6.0 9. 68635
4 -9 7.0 9. 68635
5-6 -2.5 9. 68635
5-7 -0.5 9. 68635
5-18 0.0 9. 68635
5-9 1.0 9. 68635
6 -7 2.0 9. 68635
6 -8 2.5 9. 68635
6 -9 3.5 9. 68635
7-8 0.5 9. 68635
7-9 1.5 9. 68635
8 -9 1.0 9. 68635

* denotes a statistically significant difference.
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Mil ti pl e Range Tests for respuestas

experinmental es by hidratacion

Met hod: 95. 0 percent

43. 5556
55. 6667

hi dr at aci on Count
1 18

2 18
Cont r ast

1- 2

* denotes a statistically significant difference.

51
48
45
42

respuestas experimentales

50
47
a4
Vi1

respuestas experimentales

Anal ysi s of Variance for

60F
57}
541

59F
561
53f

|

]

8

1

2 3 4 5 6 7
empagques

1

1

1 2
hidratacion

Means and 95.0 Percent LSD Intervals

Means and 95.0 Percent LSD Intervals

respuestas experinmentales - Type |11

Sums of Squ

ares

COVARI ATES
replicas

MAI N EFFECTS
A: enpaques
B: hi dr at aci on

591. 556
1320. 11

408. 889

73. 9444
1320. 11

16. 3556

4.52
80.71

All F-ratios are based on the residual

104

nean square error.



Tabl e of Least Squares Means for respuestas experinental es
with 95.0 Percent Confidence Intervals

St nd Lower Upper
Level Count Mean Error Limt Limt
GRAND MEAN 36 49. 6111
enpaques
1 4 47.0 2.0221 42. 8354 51. 1646
2 4 57.0 2.0221 52. 8354 61. 1646
3 4 55.5 2.0221 51. 3354 59. 6646
4 4 52.5 2.0221 48. 3354 56. 6646
5 4 46.5 2.0221 42. 3354 50. 6646
6 4 49.0 2.0221 44, 8354 53. 1646
7 4 47.0 2.0221 42. 8354 51. 1646
8 4 46.5 2.0221 42. 3354 50. 6646
9 4 45.5 2.0221 41. 3354 49. 6646
hi dr at aci on
1 18 43. 5556 0. 953227 41. 5923 45,5188
2 18 55. 6667 0. 953227 53. 7035 57. 6299
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ANEXO 4
GRAFICOS Y FIGURAS

Figura 1 Diagrama de Flujo del proceso de brocoliQF
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Agua potable
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Figura 2 Diagrama de flujo del brécoli fresco
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Figura 3 Produccién de brocoli fresco.




Figura 4 Etiqueta del carton de brécoli fresco

Bio Brokkoh

Inhalt: 10 x 400g
Ursprung: Ecuador
Lot.Nr.: LBA619A
Los-Nr.: 104907

ECBIO-615
Ecuador Landwirtschaft

PROVEFRUT S.A. - Panamericana Norte Km 10
Latacunga - Ecuador

Figura 5 Consumo eléctrico mensual julio 2009 - febro 2010 en
PROVEFRUT S.A.
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Figura 6 Transporte de Cargas sensibles a la Tempaura

_VC:é_rrYiﬁ'g'
Temperature

Produict

o o
Broccoli o] 32
Brussels sprouts [ 32
Cabbage, early crop [ 32
Cabbage, late crop 0 a2
Cactus fruit/prickly pear fruit 5 4
Cantaloupe/netted melons 2.2 36
@r:r;bola/starfruit, colour break 5 41
Carambola/starfruit, ripe 1.4 34
Carrots, topped/bunched 0 32
0 32
0 32
Cherry, sour 0 32
Cherry, swest Q 32
a-l-l.i;:‘hot pepper 7.2 45
Chinese cabbage/napa Q 32
Chives Q 32
Caconut 22 36
E’ : Cem, baby 0 32
i Com, supersweet 0 32
Corn, sweet 0 32
Cranberry 28 37
Gucumber, fresh 122 54
Gucumber, pickling 4.4 40
Dates ) az
Dewberry o a2
Dilf 4] 3
Durian, ripe 4.4 4
i Durian, unripe 12.8 55
Eggplant 111 52
Endive/escarole 0 32
Fig, fresh 0 32
Gallan/Chinese broccoli 0 32
Garlic o] 32
Ginger 12.8 55
aépefruit, CA/AZldry areas 14.4 58
Grapes, table option 1 [¢] 32
Grapes, table option 2 0 32
éreen/snap/wax beans 7.2 45
Guava 7.8 46
Honeydew melon 7.2 45
Harseradish -086 31

Tomado de la Revista “Hapag Lloyd, 2010” pag.13.
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ANEXO 5
IMAGENES O FOTOGRAFIAS

Foto 1 Cosecha
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Foto 2 Recepcion de Materia Prima
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Foto 4 Escogido y pesado
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Foto 5 Cortado de la base

Foto 6 Desinfeccion
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Foto 7 Empaque primario
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Foto 9 Almacenamiento (Transporte)

Foto 10 Incompactacion
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Foto 11 Quemadura

Foto 12 Quemadura tallo

- Y -
Plietileno Hacro

Fden 7C_
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Foto. 13 Oxidacién

O« claAo

Rolieh\eno Hacro
Fdies /;7 C’- rx

Foto 14 Oxidacién Tallo

Polictleno Hacro
| e
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Foto 15 Deshidratacion

Foto 16 Color
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Foto 17 Pudricién Cabeza
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Foto 19 Exceso de hoja

Foto 20 Exceso de tallo
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Foto 21 Exceso de tallo

Foto 22 Mordedura de insecto
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Foto 23 Insectos (Pulgon)

Foto 24 Dafo mecanico
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Foto 25 Grano Grueso

Foto 26 Condensacion
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ANEXO 6
OTROS DOCUMENTOS

DOCUMENTO 1 LEY EUROPEA PARA LA EXPORTACION DE
VEGETALES FRESCOS

United Nations ECE/TRADE/C/WP.7/2010/3

Economic and Social CounciDistr.: General

2 July 2010

Original: English

ECE/TRADE/C/WP.7/2010/3

[I. Provisions concerning quality

The purpose of the standard is to define the quabtjuirements for leafy
vegetables at the export-control stage after pedjosr and packaging.

However, if applied at stages following export, gwots may show in relation to
the requirements of the standard:

* a slight lack of freshness and turgidity

* a slight deterioration due to their developmert their tendency to perish.

The holder/seller of products may not display spicdducts or offer them for sale,
or deliver or market them in any manner other tivarconformity with this
standard. The holder shall be responsible for efisgisuch conformity.

A. Minimum requirements

In all classes, subject to the special provisiarsefach class and the tolerances
allowed, the leafy vegetables must be:

* intact; leafy vegetables may be presented adesiegves or as rosettes; when
presented as rosettes the outer leaves and rogtberramoved

« sound; produce affected by rotting or deterior@such as to make it unfit for
consumption is excluded

« clean, practically free of any visible foreign thea; however, unwashed leafy
vegetables (if indicated) may have traces of earttther growing material

* practically free from pests

« practically free from damage caused by pests

« fresh in appearance and turgescent
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* not running to seed, except for broccoli raab

« free of abnormal external moisture

« free of any foreign smell and/or taste.

The development and condition of the leafy vegetaiphust be such as to enable
them:

* to withstand transportation and handling

* to arrive in satisfactory condition at the pladalestination.

B. Classification

Leafy vegetables are classified in two classedefined below:

() Class |

Leafy vegetables in this class must be of goodityudlhey must be characteristic
of the variety and/or commercial type.

Leafy vegetables presented in rosettes must bengon The roots must be cut
underneath the rosette. The produce must be foee oot tufts.
ECE/TRADE/C/WP.7/2010/3

The following slight defects, however, may be akaly provided these do not
affect the general appearance of the produce, ubbty the keeping quality and
presentation in the package:

« slightly damaged leaves, such as cracks, holé=saos

« slight defects in colouring.

(ii) Class 1l

This class includes leafy vegetables that do natityufor inclusion in Class | but
satisfy the minimum requirements specified above.

Leafy vegetables presented in rosettes may beimmed.

The following defects may be allowed, provided kb&fy vegetables retain their
essential characteristics as regards the qualie keeping quality and
presentation:

» damaged leaves, such as cracks, bruises, holearsr

» defects in colouring

« slight lack of freshness

* small root tufts

« slight ribbiness.
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[ll. Provisions concerning sizing

There is no size uniformity requirement for leaggetables.

IV. Provisions concerning tolerances

At all marketing stages, tolerances in respectuaity and size shall be allowed
in each lot for produce not satisfying the requieais of the class indicated.
Quiality tolerances

(i) Class |

A total tolerance of 10 per cent, by weight, offyeaegetables not satisfying the
requirements of the class but meeting those ofClas allowed. Within this
tolerance not more than 1 per cent in total maysisbrof produce satisfying
neither the requirements of Class Il quality rfeg minimum requirements, or of
produce affected by decay. In addition, 10 pett,dey weight, of single leaves
are allowed when presented as rosettes.

(ii) Class 1l

A total tolerance of 10 per cent, by weight, offjfe@egetables satisfying neither
the requirements of the class nor the minimum requents is allowed. Within
this tolerance not more than 2 per cent in tota} oansist of produce affected by
decay. In addition, 20 per cent, by weight, of Bnfpaves is allowed when
presented as rosettes.

ECE/TRADE/C/WP.7/2010/3

V. Provisions concerning presentation

A. Uniformity

The contents of each package must be uniform anthicoonly leafy vegetables
of the same origin, variety or commercial type guodlity.

In Class |, leafy vegetables must be uniform inpghand colour. However, a
mixture of leafy vegetables of distinctly differespiecies may be packed together
in a sales unitl, provided they are uniform in duahnd, for each species
concerned, in origin.

The visible part of the contents of the packagetrhagepresentative of the entire
contents.

B. Packaging

Leafy vegetables must be packed in such a way piotect the produce properly.
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The materials used inside the package must be dedrof a quality such as to
avoid causing any external or internal damage ® phoduce. The use of
materials, particularly of paper or stamps beatrage specifications, is allowed,
provided the printing or labelling has been don#hwibn-toxic ink or glue.
Packages must be free of all foreign matter.

VI. Provisions concerning marking

Each package2 must bear the following particulargtters grouped on the same
side, legibly and indelibly marked, and visiblerfréhe outside.

A. Identification

Packer and/or dispatcher/shipper:

Name and physical address (e.g. street/city/regastal code and, if different
from the country of origin, the country) or a caaark officially recognized by
the national authority3.

1 The sales unit should be designed to be purchastdentirety.

2 According to the Geneva Protocol, footnote 2,ckaae units of produce
prepacked for direct sale to the consumer shallbeosubject to these marking
provisions but shall conform to the national regments. However, the markings
referred to shall in any event be shown on thesfrart packaging containing such
package units”.

3 The national legislation of a number of countriejuires the explicit
declaration of the name and address. However,arcéise where a code mark is
used, the reference “packer and/or dispatcherdqoivalent abbreviations)” has to
be indicated in close connection with the code mankl the code mark should be
preceded by the ISO 3166 (alpha) country/area obtiee recognizing country, if
not the country of origin.

ECE/TRADE/C/WP.7/2010/3

B. Nature of produce

* "Watercress",

rocket”, "spinach”, "dandelionturhip tops", "turnip greens",
“broccoli raab”, "chard"; if the contents are niible from the outside ¢ "Mixture
of leafy vegetables" or equivalent denomination,tie case of sales units
containing a mixture of leafy vegetables of didiyndifferent species. If the

produce is not visible from the outside, the speaieist be indicated.
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C. Origin of produce

» Country of origin and, optionally, district whegeown, or national, regional or
local place name

* In the case of sales units containing a mixturéeafy vegetables of distinctly
different species of different origins, the indioatof each country of origin shall
appear next to the species concerned.

D. Commercial specifications

* Class

« "Unwashed", where appropriate

« "Wash before use" (optional).

E. Official control mark (optional)

Adopted 2010

131



DOCUMENTO 2 PRINCIPIOS DEL CODEX ALIMENTARIUS

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003 Pagina 1 de 35

CODIGO INTERNACIONAL DE PRACTICAS RECOMENDADO -
PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS

CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003)
INTRODUGCCION. ...t et e ettt e e e et e e e e et e e e e e e e s aeteeeneneeas 3
SECCION | = OBIETIVOS . ..ot et eee e e e e eeee e e 3.

LOS PRINCIPIOS GENERALES DEL CODEX DE HIGIENE DE LO S
ALIMENT OS ... e e 3

SECCION Il - AMBITO DE APLICACION, UTILIZACION Y

DEFINICIONES . ...ooe oot et e eee et e e et e e e et e e e e et e e e e e e e e e nreeaananes 4
2.1 AMBITO DE APLICACION. ...ttt eeeeeeaaa e
22UTILIZACION. ..o ettt e et eeaaaaae s 4
2.3DEFINICIONES. ..ottt ee et e et e e e et e e e e e e e e e raeaaarees 5

SECCION lIl - PRODUCCION

PRIMARIA . e e 6
3.1 HIGIENE DEL MEDIO......coiiiiiiiiii e 6
3.2 PRODUCCION HIGIENICA DE MATERIAS PRIMAS DE LOS
ALIMENTOS ... 6
3.3 MANIPULACION, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE.................... 7
3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAILEN LA
PRODUCCION PRIMARIA... ..ot et e e e e 7

SECCION IV - PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS

INSTALACIONES. ... e 7
4. 1IEMPLAZAMIENTO. ...ttt e 8
4.2 EDIFICIOS Y SALAS. ..ottt 9
4.3EQUIPO ... 10
4 ASERVICIOS... .. e 11

132



SECCION V - CONTROL DE LAS OPERACIONES.........cccoeiveeeeereerenee 12

5.1 CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS.......commeieriiieirinnns 13
5.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTR DE

LA HIGIENE ... it e e e ettt e, 13
5.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS..........cccccovuea.. 15
BAENVASADO........oiiitiieieeeeeee ettt sememts et s etees et st s ste st este s s e enanenneens 15
=7 X107 15
5.6 DIRECCION Y SUPERVISION......oooiiiiiieieeemmmem e eeeeeeeeee et 16
5.7 DOCUMENTACION Y REGISTROS.......ceviuiiieeeeeeeeeeeeeese e 16
5.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS.......ccccvoevivernnne, 16

SECCION VI - INSTALACIONES: MANTENIMIENTO Y

SANEAMIENTO ... .o 17
6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA....... o 17
6.2 PROGRAMAS DE LIMPIEZA. ..ot 18
6.3 SISTEMAS DE LUCHA CONTRA LAS PLAGAS........ciiiii 18
6.4 TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS........c.cooiiiiiiiiiiii e, 19
1.1 6.5 EFICACIA DE LA VIGILANCIA.....ooitiri e 19
SECCION VII - INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL...... .cccccveveaeaee. 19
7.1 ESTADO DE SALUD.....ouiiiiiiiite e 19
7.2 ENFERMEDADES Y LESIONES.........ooiiiiii 20
7.3 ASEO PERSONAL.......coo i errmen s 20
74 COMPORTAMIENTO PERSONAL......cooiiiiiiiiitee e 20
T.OVISITANTES. ... e e e e e e e e e e nnnnnneeees 21
SECCION VHI -TRANSPORTE ..ottt 21
8.1CONSIDERACIONES GENERALES...........ooi i, 21
8.2REQUISITOS. ...t e 21
8.3 UTILIZACION Y MANTENIMIENTO................... 2CAC/RCP 1-1969,

Rev.4-2003 Pagina 2 de 35

133



SECCION IX - INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y
SENSIBILIZACION DE LOS

CONSUMIDORES.......cooiiiiieteeeietes et et eeeas ettt s st en s s teessrnes 22
9.1 IDENTIFICACION DE LOS LOTES......cioviietieeeeeeeseeeer s e 23
9.2 INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS........coeemeeeeeeseeeieeneen, 23
e = 1101 0] = 7 5 1 TP 23
9.4 INFORMACION A LOS CONSUMIDORES.........cccoovoeemeeeeeeeeneeeeeenenn, 23
SECCION X - CAPACITACION. .....coeiuiieeeeeeete ittt enn, 23

SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y DE PUNTOS CRITICO S DE

CONTROL (HACCP) - DIRECTRICES PARA SU APLICACION... ........... 25
PREAMBULO. .......cuiiitiiiteiete ettt cmmne ettt s et s b e eneae s 25
DEFINICIONES. .....coiueeeieteteteeeeceeee s veeess et s s s eaes s san e 25
PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP........oovoviveveeeeeeeereeeeeeee e 26
DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP ... 27
INTRODUCCION. ......oouiieiecteeeieeeeeee et et es et n st aens 27
APLICACION. ......ouiiiteitiieteet ettt eem ettt ettt ettt v et b e snenene e, 28
7. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL......... 29
CAPACITACION. ...c..vicieeeeeteeeeeeee ettt ettt ne e anenens 32

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003 Pagina 3 de 35

134



INTRODUCCION

Todas las personas tienen derecho a esperar qainentos que comen sean
inocuos y aptos para el consumo Las enfermedadésitanision alimentaria y
los dafios provocados por los alimentos son, en gormde los casos,
desagradables, y en el peor pueden ser fatales Payp ademas otras
consecuencias Los brotes de enfermedades transsngal los alimentos pueden
perjudicar al comercio y al turismo y provocar péag de ingresos, desempleo y
pleitos El deterioro de los alimentos ocasiona igésg] es costoso y puede influir

negativamente en el comercio y en la confianzaslednsumidores.

El comercio internacional de productos alimentigides viajes al extranjero van
en aumento, proporcionando importantes benefimosaes y econdmicos Pero
ello facilita también la propagacion de enfermedagle el mundo Los habitos de
consumo de alimentos también han sufrido cambigeitantes en muchos paises
durante los dos ultimos decenios y, en consecueseinan perfeccionado nuevas
técnicas de produccion, preparacion y distribuciéralimentos Por consiguiente,
es imprescindible un control eficaz de la higiemén de evitar las consecuencias
perjudiciales que derivan de las enfermedades ydéi®s provocados por los
alimentos y por el deterioro de los mismos, paraalad y la economia Todos,
agricultores y cultivadores, fabricantes y elaborad, manipuladores vy
consumidores de alimentos, tienen la responsadildéa asegurarse de que los

alimentos sean inocuos y aptos para el consumo.

Estos principios generales establecen una baskagidira asegurar la higiene de
los alimentos y deberian aplicarse junto con cadhgo especifico de practicas
de higiene, cuando sea apropiado, y con las durestrsobre criterios
microbiolégicos En el documento se sigue la cadelmmentaria desde la
produccion primaria hasta el consumo final, readitde los controles de higiene
basicos que se efectlan en cada etapa Se recortaeaditzpcion, siempre que sea
posible, de un enfoque basado en el sistema de BA@a elevar el nivel de
inocuidad de los alimentos, tal como se describdasrDirectrices para la
aplicacion del sistema de andlisis de peligros yia$epuntos criticos de control
(HACCP Anexo.
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Se reconoce internacionalmente que los controlssrities en este documento de
Principios Generales son fundamentales para aseguelos alimentos sean
inocuos y aptos para el consumo Los Principios (e se recomiendan a los
gobiernos, a la industria (incluidos los productonedividuales primarios, los
fabricantes, los elaboradores, los operadores décies alimentarios y los

revendedores) asi como a los consumidores.
SECCION | - OBJETIVOS

LOS PRINCIPIOS GENERALES DEL CODEX DE HIGIENE DE LO S
ALIMENTOS

« identifican los principiogsencialesle higiene de los alimentos aplicabée®
largo de toda la cadena alimentari@desde la produccion primaria hasta el
consumidor final), a fin de lograr el objetivo deegos alimentos sean inocuos y

aptos para el consumo humano;

» recomiendan la aplicacién de criterios basadosglesistema de HACCP para
elevar el nivel de inocuidad alimentaria;

* indicancomofomentar la aplicacion de esos principios; y

« facilitan orientaciénpara coédigos especificos que puedan necesitaraelqmr

sectores de la cadena alimentaria, los procesos préductos basicos, con objeto

de ampliar los requisitos de higiene especificoa paos sectores.

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003 Pagina 4 de 35

SECCION Il - AMBITO DE APLICACION, UTILIZACION Y
DEFINICIONES

2.1 AMBITO DE APLICACION

2.1.1 La cadena alimentaria

En el presente documento se sigue la cadena alneertdesde la produccion
primaria hasta el consumidor final, estableciend® tondiciones de higiene
necesarias para la produccion de alimentos inoguastos para el consumo El
documento contiene una estructura basica que pitiarse para otros codigos

mas especificos aplicables a sectores particuleses codigos y directrices
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especificos se deben leer conjuntamente con estengmto y con las délistema
de Analisis de Peligros y de los Puntos Criticos @entrol (HACCP) -

Directrices para su Aplicacio(Anexo).

2.1.2 Funciones de los gobiernos, la industria yda@onsumidores

Los gobiernos pueden examinar el contenido de dsteimento y decidir la

manera mejor de fomentar la aplicacion de estogipios generales para:

e proteger adecuadamente a los consumidores denfesmedades o dafos
causados por los alimentos; las politicas debender ten cuenta la vulnerabilidad

de la poblacion o de diferentes grupos dentro geltdacion;
« garantizar que los alimentos sean aptos pamnsiueno humano;
* mantener la confianza en los alimentos comereidbs internacionalmente; y

* realizar programas de educacion en materia del gple permitan comunicar
eficazmente los principios de higiene de los altogma la industria y a los

consumidores.

La industria debera aplicar las practicas de hegiestablecidas en el presente

documento a fin de:

* proporcionar alimentos que sean inocuos Yy afdos @ consumo;

» asegurar que los consumidores dispongan de doamiacion clara y facil de
comprender mediante el etiquetado y otros mediospagulos, de manera que
puedan proteger sus alimentos de la contaminaciorely desarrollo o
supervivencia de patdégenos, almacenandolos, maniollos y preparandolos

correctamente; y

 mantener la confianza en los alimentos que seematizan a nivel

internacional

Los consumidores deben reconocer su funcion sidaielas instrucciones

pertinentes y aplicando medidas apropiadas dert@gie los alimentos.
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2.2 UTILIZACION

En cada seccion del documento se exponen tantmbtivos que han de
alcanzarse como su justificacion en cuanto a lauigad y la aptitud de los

alimentos.

La Seccion lll regula la produccion primaria y f[m®cedimientos afines Aunque
las précticas de higiene pueden diferir considerabhte para los distintos
productos alimenticios y si bien deberian aplica#igos especificos cuando sea
pertinente, en esta seccidbn se dan algunas ori@mésc generales En las
Secciones IV a X se establecen los principios gée®ide higiene que se aplican
en toda la cadena alimentaria hasta el punto déaviem Seccion IX regula
también la informacion destinada a los consumidaeepnociendo el importante
papel que desempeiian los consumidores en el mataid de la inocuidad y la

aptitud de los alimentos.

Seré inevitable que se presenten situaciones enalgueos de los requisitos
especificos que figuran en el presente documentsean aplicables La cuestion
fundamental emodos los casoss la siguiente: "¢ Qué es lo necesario y apropiado
desde el punto de vista de la inocuidad y la aptde los alimentos para el
consumo?"CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003 Pagina 5 de 35

En el texto se indica dénde es probable que seégalariales cuestiones utilizando
las frases "en caso necesario” y "cuando procedalaBpractica esto significa
que, aunque el requisito sea en general apropiadaonable, habra no obstante
algunas situaciones en las que no sera necesaajpropiado desde el punto de
vista de la inocuidad y la aptitud de los alimerf@sa decidir si un requisito es
necesario o apropiado, debera realizarse una ewatuade los riesgos,
preferentemente en el marco del enfoque basadd sistema de HACCP Este
criterio permite aplicar los requisitos de este uheento con flexibilidad y
ponderacién, teniendo debidamente en cuenta lostialig generales de la
produccion de alimentos inocuos y aptos para edwoio De esta manera se tiene
en cuenta la amplia diversidad de actividades yiesrsos grados de riesgo que
acompafian la produccion de alimentos Podran erareatr orientaciones

adicionales al respecto en los codigos alimentaspecificos.
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2.3 DEFINICIONES

Para los fines del presente Codigo, las siguiestpeesiones tienen el significado

gue se indica a continuacion:

Limpieza- La eliminacion de tierra, residuos de alimensogiedad, grasa u otras

materias objetables

Contaminante- Cualquier agente bioldégico o quimico, materiarad u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los m@io®ey que puedan

comprometer la inocuidad o la aptitud de los alitogn

Contaminacién - La introduccion o presencia de un contaminante len

alimentos o en el medio ambiente alimentario

Desinfeccion- La reduccién del niumero de microorganismos pteseen el
medio ambiente, por medio de agentes quimicos ¥madns fisicos, a un nivel
gue no comprometa la inocuidad o la aptitud dehadfito

Instalacion - Cualquier edificio o zona en que se manipulametitos, y sus

inmediaciones, que se encuentren bajo el contrahdanisma direccion

Higiene de los alimentos Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimeetosodas las fases de la cadena

alimentaria

Peligro - Un agente bioldgico, quimico o fisico presenteskalimento, o bien la

condicion en que éste se halla, que puede causdecto adverso para la salud

Sistema de HACCR Un sistema que permite identificar, evaluar y toaar
peligros significativos para la inocuidad de lamehtos

Manipulador de alimentos Toda persona que manipule directamente alimentos
envasados o0 no envasados, equipo y utensiliogattds para los alimentos, o
superficies que entren en contacto con los alingeptque se espera, por tanto,
cumpla con los requerimientos de higiene de losalios
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Inocuidad de los alimentos La garantia de que los alimentos no causaran aafio
consumidor cuando se preparen y/o consuman dedacgen el uso a que se

destinan

Idoneidad de los alimentosLa garantia de que los alimentos son aceptahles p

el consumo humano, de acuerdo con el uso a questaeah

Produccion primaria- Las fases de la cadena alimentaria hasta algapaar
ejemplo, la cosecha, el sacrificio, el ordefio,daga inclusiveC AC/RCP 1-1969,
Rev.4-2003 Pagina 6 de 35

SECCION Il - PRODUCCION PRIMARIA

OBJETIVOS:

La produccion primaria debera realizarse de manerague se asegure que el
alimento sea inocuo y apto para el uso al que sestiea En caso necesario,

esto comportara:

* evitar el uso de zonas donde el medio ambiente reggente una amenaza

para la inocuidad de los alimentos;

 controlar los contaminantes, las plagas y las enferedades de animales y
plantas, de manera que no representen una amenazarp la inocuidad de los

alimentos;

» adoptar practicas y medidas que permitan aseguraral produccién de

alimentos en condiciones de higiene apropiadas

JUSTIFICACION:

Reducir la probabilidad de que se origine un pelign que pueda menoscabar
la inocuidad de los alimentos o su aptitud para etonsumo en etapas

posteriores de la cadena alimentaria
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3.1 HIGIENE DEL MEDIO

Hay que tener en cuenta las posibles fuentes déaroracion del medio
ambiente En patrticular, la produccion primaria timentos no deberd llevarse a
cabo en zonas donde la presencia de sustanciddenosinte peligrosas conduzca

a un nivel inaceptable de tales sustancias enrtmhiptos alimenticios.

3.2 PRODUCCION HIGIENICA DE MATERIAS PRIMAS DE LOS
ALIMENTOS

Se han de tener presentes en todo momento lodgsosiiectos de las actividades
de produccion primaria sobre la inocuidad y latadtide los alimentos En
particular, hay que identificar todos los puntoaaetos de tales actividades en
que pueda existir un riesgo elevado de contaminagidadoptar medidas
especificas para reducir al minimo dicho riesgeribque basado en el Sistema
de HACCP ayuda a llevar a cabo tales medidas -e&/8&tema de Analisis de
Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP)Diectrices para su

Aplicacion(Anexo, pagina 25).
Los productores deberan aplicar en lo posible nasddra:

 controlar la contaminacion procedente del aitels agua, los piensos, los
fertilizantes (incluidos los abonos naturales), pdeguicidas, los medicamentos

veterinarios, o cualquier otro agente utilizaddaeproduccion primaria;

 controlar el estado de salud de animales y @anta manera que no originen
ninguna amenaza para la salud humana por medioodesumo de alimentos o

menoscaben la aptitud del producto; y

 proteger las materias primas alimentarias deotdarninacion fecal y de otra

indole

En particular, hay que tener cuidado en tratar desechos y almacenar las
sustancias nocivas de manera apropiada En las tagijoloes agricolas, los

programas destinados a lograr objetivos especifledsocuidad de los alimentos
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estan constituyendo parte importante de la prodacgrimaria, por lo que
deberian promovers€AC/RCP 1-1969, Rev.4-2003 Pagina 7 de 35
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3.3 MANIPULACION, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

Deberén establecerse procedimientos para:

« seleccionar los alimentos y sus ingredienteseddin de separar todo material
gue manifiestamente no sea apto para el consumarm

« eliminar de manera higiénica toda materia recti@za

* proteger los alimentos y los ingredientes pairaeaitos de la contaminacion de
plagas o de contaminantes quimicos, fisicos o Iiclagicos, asi como de otras

sustancias objetables durante la manipulacioripel@namiento y el transporte

Debera tenerse cuidado en impedir, en la medidguensea razonablemente
posible, el deterioro y la descomposicion, aplicanedidas como el control de la
temperatura y la humedad y/u otros controles.

3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL EN LA
PRODUCCION PRIMARIA

Debera disponerse de instalaciones y procedimiamiapiados que aseguren:

* que toda operacion necesaria de limpieza y maniemto se lleve a cabo de

manera eficaz; y

e que se mantenga un grado apropiado de higiesenmsdr

SECCION IV - PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS
INSTALACIONES CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003 Péagina 8 de 35

OBJETIVOS:

En funcion de la naturaleza de las operaciones y des riesgos que las
acompafen, los edificios, el equipo y las instalacies deberan emplazarse,
proyectarse y construirse de manera que se asegujee:

* se reduzca al minimo la contaminacion;
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el proyecto y la disposicion permitan una labor admuada de
mantenimiento, limpieza, desinfeccion, y reduzcan la minimo la

contaminacion transmitida por el aire;

* las superficies y los materiales, en particular logjue vayan a estar en
contacto con los alimentos, no sean toxicos paraweo al que se destinan y, en
caso necesario, sean suficientemente duraderos ycifés de mantener y

limpiar;

» cuando proceda, se disponga de medios idoneos pagh control de la

temperatura, la humedad y otros factores; y

» haya una proteccion eficaz contra el acceso y elidamiento de las plagas

JUSTIFICACION:

Es necesario prestar atencion a unas buenas condices de higiene en el
proyecto y la construccion, el emplazamiento apropdo y la existencia de

instalaciones adecuadas que permitan hacer frentelas peligros con eficacia

4.1 EMPLAZAMIENTO
4.1.1 Establecimientos

Al decidir el emplazamiento de los establecimierdbsentarios, es necesario
tener presentes las posibles fuentes de contamimaasi como la eficacia de
cualesquiera medidas razonables que hayan de esloppara proteger los
alimentos Los establecimientos no deberan ubicarsaun lugar donde, tras
considerar tales medidas protectoras, sea evidprgeseguira existiendo una
amenaza para la inocuidad o la aptitud de los aliose En particular, los

establecimientos deberan ubicarse normalmentedakede:

* zonas cuyo medio ambiente esté contaminado yidadtes industriales que

constituyan una amenaza grave de contaminaciéosdaimentos;

e ZOnas expuestas a inundaciones, a menos que gsitagidas de manera

suficiente;
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e Zonas expuestas a infestaciones de plagas;

» zonas de las que no puedan retirarse de maneaa &fs desechos, tanto solidos

como liguidos
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4.1.2 Equipo

El equipo debera estar instalado de tal manera que:

e permita un mantenimiento y una limpieza adecuados
« funcione de conformidad con el uso al que esséirtkdo; y

« facilite unas buenas practicas de higiene, idella vigilancia

4.2 EDIFICIOS Y SALAS

4.2.1 Proyecto y disposicion

Cuando sea necesario, el proyecto y la disposicitamnos de las instalaciones
alimentarias deberan permitir la adopcion de unehas practicas de higiene de
los alimentos, incluidas medidas protectoras con#&racontaminacion por

productos alimenticios entre y durante las opereso
4.2.2 Estructuras internas y mobiliario

Las estructuras del interior de las instalacionbseatarias deberan estar
sélidamente construidas con materiales duraderceryfaciles de mantener,
limpiar y, cuando proceda, desinfectar En particutdeberan cumplirse las
siguientes condiciones especificas, en caso nézgegara proteger la inocuidad y
la aptitud de los alimentos:

* las superficies de las paredes, de los tabiques ks suelos deberan ser de
materiales impermeables que no tengan efectoso®xara el uso al que se

destinan;
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* las paredes y los tabiques deberan tener unafisigpdisa hasta una altura

apropiada para las operaciones que se realicen;

* los suelos deberan estar construidos de maneralglesagie y la limpieza sean

adecuados;

* los techos y los aparatos elevados deberanastatruidos y acabados de forma
que reduzcan al minimo la acumulacion de suciedadel gondensacion, asi como

el desprendimiento de particulas;

* las ventanas deberan ser faciles de limpiary estastruidas de modo que se
reduzca al minimo la acumulacion de suciedad y,caso necesario, estar
provistas de malla contra insectos, que sea fécdasmontar y limpiar Cuando

sea necesario, las ventanas deberan ser fijas;

* las puertas deberan tener una superficie lisa yabsorbente y ser faciles de

limpiar y, cuando sea necesario, de desinfectar;

* las superficies de trabajo que vayan a estapetacto directo con los alimentos
deberan ser solidas, duraderas y faciles de limprantener y desinfectar
Deberan estar hechas de material liso, no abserlyenb toxico, e inerte a los
alimentos, los detergentes y los desinfectantézados en condiciones de trabajo

normales
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4.2.3 Instalaciones temporales/maviles y distribu@es automaticos

Las instalaciones y estructuras comprendidas enagstrtado son los puestos de
mercado, los puestos de venta moéviles y los vatécdé venta ambulante, asi
como las instalaciones temporales en las que sgutam alimentos, tales como

tiendas de lona pequefas o grandes.

Tales instalaciones y estructuras deberan estarlaeatas, proyectadas y
construidas de tal manera que se evite, en la memtidque sea razonablemente

posible, la contaminacion de los alimentos y eflamiento de plagas.
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Al aplicarse estas condiciones y requisitos esipesif debera controlarse de
manera adecuada cualquier peligro para la higienksl alimentos relacionado
con dichas instalaciones, a fin de asegurar lauidad y la aptitud de los

alimentos.

4.3 EQUIPO
4.3.1 Consideraciones generales

El equipo vy los recipientes (excepto los recipisnteel material de envasado de
un solo uso) que vayan a estar en contacto coalifoentos deberan proyectarse
y fabricarse de manera que se asegure gue, emeassario, puedan limpiarse,
desinfectarse y mantenerse de manera adecuaday@ala contaminacion de
los alimentos El equipo y los recipientes debeadmi¢arse con materiales que no
tengan efectos toxicos para el uso al que se deskn caso necesario, el equipo
debera ser duradero y moévil o desmontable, pamiferel mantenimiento, la
limpieza, la desinfeccion y la vigilancia y parailigar, por ejemplo, la inspeccion

en relacion con la posible presencia de plagas.
4.3.2 Equipo de control y vigilancia de los alimewots

Ademas de los requisitos generales indicados epasiafo 431, el equipo
utilizado para cocinar, aplicar tratamientos téosjenfriar, almacenar o congelar
alimentos debera estar proyectado de modo quecaecah las temperaturas que
se requieren de los alimentos con la rapidez neagsara proteger la inocuidad y
la aptitud de los mismos y se mantengan tambiénelaperaturas con eficacia
Este equipo deberd tener también un disefio queitpevigilar y controlar las
temperaturas Cuando sea necesario, el equipo deispaner de un sistema
eficaz de control y vigilancia de la humedad, larieate de aire y cualquier otro
factor que pueda tener un efecto perjudicial stdbreocuidad o la aptitud de los
alimentos Estos requisitos tienen por objeto asegiure:

» se eliminen o reduzcan a niveles inocuos los aoiganismos perjudiciales o
indeseables o0 sus toxinas, o bien se puedan cantrelicazmente su

supervivencia y proliferacion;
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» cuando proceda, se puedan vigilar los limiteScod establecidos en planes
basados en el sistema de HACCP; y

 Se puedan alcanzar rapidamente, y mantener, dagperaturas y otras
condiciones micro ambientales necesarias paradeuidad y aptitud de los

alimentos.

4.3.3 Recipientes para los desechos y las sustaaaia comestibles

Los recipientes para los desechos, los subprodugtdas sustancias no
comestibles o peligrosas deberan ser identificabéesnanera especifica, estar
adecuadamente fabricados y, cuando proceda, heehosaterial impermeable
Los recipientes utilizados para contener sustangmigrosas deberan
identificarse y tenerse bajo llave, a fin de impedia contaminacion
malintencionada o accidental de los alimentoAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003
Pagina 11 de 35

4.4 SERVICIOS
4.4.1 Abastecimiento de agua

Debera disponerse de un abastecimiento suficiemteagua potable, con
instalaciones apropiadas para su almacenamiergtrjbdcion y control de la
temperatura, a fin de asegurar, en caso necekarmcuidad y la aptitud de los

alimentos.

El agua potable debera ajustarse a lo especifieadta uUltima edicion de las
Directrices para la Calidad del Agua Potablde la OMS, o bien ser de calidad
superior El sistema de abastecimiento de agua tablgo(por ejemplo para el
sistema contra incendios, la produccion de vapar,rdfrigeracion y otras
aplicaciones analogas en las que no contamine lioserdaos) debera ser
independiente Los sistemas de agua no potable &telestar identificados y no
deberan estar conectados con los sistemas de atpldepni deberd haber peligro

de reflujo hacia ellos.

4.4.2 Desague y eliminacion de desechos
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Deberd haber sistemas e instalaciones adecuaddssdgie y eliminacion de
desechos Estaran proyectados y construidos de angoerse evite el riesgo de

contaminacion de los alimentos o del abastecimidatagua potable.
4.4.3 Limpieza

Deberé& haber instalaciones adecuadas, debidam@yectadas, para la limpieza
de los alimentos, utensilios y equipo Tales instalées deberan disponer, cuando

proceda, de un abastecimiento suficiente de aguadbleccaliente vy fria.
4.4.4 Servicios de higiene y aseos para el personal

Debera haber servicios de higiene adecuados paexrsinal, a fin de asegurar el
mantenimiento de un grado apropiado de higieneopalsy evitar el riesgo de
contaminacion de los alimentos Cuando proceda,ifatalaciones deberan

disponer de:

» medios adecuados para lavarse y secarse las mgigscamente, con lavabos
y abastecimiento de agua caliente y fria (o coretaperatura debidamente

controlada);
* retretes de disefio higiénico apropiado; y

* vestuarios adecuados para el personal

Dichas instalaciones deberan estar debidamentdaiuy sefialadas.
4.4.5 Control de la temperatura

En funcién de la naturaleza de las operacioneshgyan de llevarse a cabo con
los alimentos, deberd haber instalaciones adecupdes su calentamiento,
enfriamiento, coccion, refrigeracion y congelaci@aya el almacenamiento de
alimentos refrigerados o congelados, la vigilantéa las temperaturas de los
alimentos y, en caso necesario, para el contrdademperatura ambiente con

objeto de asegurar la inocuidad y la aptitud dealmsentos.
4.4.6 Calidad del aire y ventilacion

Se debera disponer de medios adecuados de veéiilaatural 0 mecéanica, en

particular para:
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* reducir al minimo la contaminacion de los alinosntransmitida por el aire, por

ejemplo, por los aerosoles o las gotitas de corzabéds,
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e controlar la temperatura ambiente;
« controlar los olores que puedan afectar a ldwuaptle los alimentos; y

» controlar la humedad, cuando sea necesario, geggurar la inocuidad y la

aptitud de los alimentos.

Los sistemas de ventilacion deberan proyectarsengtirse de manera que el
aire no fluya nunca de zonas contaminadas a zamasas, y de forma que, en

caso necesario, se puedan mantener y limpiar adi@ciente.
4.4.7 lluminacién

Debera disponerse de iluminacion natural o arfieéidecuada para permitir la
realizacion de las operaciones de manera higiélicacaso necesario, la
iluminacion no debera dar lugar a colores falseddmsntensidad debera ser
suficiente para el tipo de operaciones que se keeabo Las lamparas deberan
estar protegidas, cuando proceda, a fin de asegumarlos alimentos no se

contaminen en caso de rotura.
4.4.8 Almacenamiento

En caso necesario, deberd disponerse de instasciadecuadas para el
almacenamiento de los alimentos, sus ingredientes yroductos quimicos no

alimentarios, como productos de limpieza, lubriearnt combustibles.

Cuando proceda, las instalaciones de almacenantdenéimentos deberan estar
proyectadas y construidas de manera que:

* permitan un mantenimiento y una limpieza adecsiado

« eviten el acceso y el anidamiento de plagas;

» permitan proteger con eficacia los alimentos aledntaminacion durante el

almacenamiento; y

150



* en caso necesario, proporcionen unas condiciqnesreduzcan al minimo el
deterioro de los alimentos (por ejemplo, mediahtmetrol de la temperatura y la
humedad).

El tipo de instalaciones de almacenamiento ne@ssaependera de la clase de
producto alimenticio En caso necesario, deberdodmse de instalaciones de
almacenamiento separadas y seguras para los poeddet limpieza y las

sustancias peligrosas.

SECCION V - CONTROL DE LAS OPERACIONES CAC/RCP 1-1969, Rev.
4-2003 Pagina 13 de 35

OBJETIVO:

Producir alimentos inocuos y aptos para el consumbumano

mediante:

« la formulacion de requisitos relativos a las mateds primas, la composicion,
la elaboracion, la distribucion y la utilizacién pa parte de los consumidores,
que se cumplan en la fabricacion y manipulacion dedos productos

alimenticios especificos; y

* la formulacién, aplicacion, seguimiento y examen dsistemas de control

eficaces

JUSTIFICACION:

Reducir el riesgo de que los alimentos no sean inms adoptando medidas
preventivas, para asegurar la inocuidad y la aptitd de los alimentos en una
etapa apropiada de las operaciones, mediante el ¢ool de los riesgos

5.1 CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS
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Quienes tienen empresas alimentarias deberan tamiwe peligros alimentarios
mediante el uso de sistemas como el de HACCP R, tdeberan:

« identificar todas las fases de sus operaciones que sean fumdéesepara la

inocuidad de los alimentos;
« aplicar procedimientos eficaces de control en esas fases;
e vigilar los procedimientos de control para asegurar sa@ia@onstante; y

» examinar los procedimientos de control periédicamente y prengue cambien

las operaciones.

Dichos sistemas deberan aplicarse a lo largo deltodadena alimentaria, con el
fin de controlar la higiene de los alimentos dugaida su duracion en almacén

mediante la formulacion de productos y procesos@aaios.

Los procedimientos de control pueden ser sencitlosgjemplo la comprobacién
de la rotacion de existencias, la calibracion dgligo, o la carga correcta de las
vitrinas refrigeradas En algunos casos puede seeotente un sistema basado en
el asesoramiento de un experto y el uso de docaeiéntElSistema de analisis
de peligros y de los puntos criticos de control (M) y las Directrices para su
aplicacion (Anexo) representan un modelo de dicho sistemalpareocuidad de

los alimentos.

5.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL
DE LA HIGIENE

5.2.1 Control del tiempo y de la temperatura

El control inadecuado de la temperatura de loseaaltos es una de las causas mas
frecuentes de enfermedades transmitidas por loduptas alimenticios o del
deterioro de éstos Tales controles comprenden Hacidun y la temperatura de
coccion, enfriamiento, elaboracion y almacenamiddéde haber sistemas que
aseguren un control eficaz de la temperatura cuéstibsea fundamental para la

inocuidad y la aptitud de los alimentos.

En los sistemas de control de la temperatura delten@rse en cuent@AC/RCP
1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 14 de 35
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« la naturaleza del alimento, por ejemplo su ad#gliacuosa, su pH y el probable

nivel inicial y tipos de microorganismos;
* la duracion prevista del producto en el almacén;
* los métodos de envasado y elaboracion; y

* la modalidad de uso del producto, por ejemplo woa coccion/elaboracion

ulterior o bien listo para el consumo.

En tales sistemas deberan especificarse tambiéndintes tolerables de las

variaciones de tiempo y temperatura.

Los dispositivos de registro de la temperatura debmspeccionarse a intervalos

regulares y se comprobara su exactitud.
5.2.2 Fases de procesos especificos

Entre las fases de los otros procesos que conémbaya higiene de los alimentos,

pueden incluirse, por ejemplo:

* el enfriamiento

« el tratamiento térmico

* lairradiacién

* la desecacién

* la preservacion por medios quimicos

* el envasado en vacio o en atmdsfera modificada

5.2.3 Especificaciones microbioldgicas y de otradole

Los sistemas de gestion descritos en el parrafoodstituyen un medio eficaz
para asegurar la inocuidad y la aptitud de losaitms Cuando en un sistema de
control de los alimentos se utilicen especificaeimicrobioldgicas, quimicas o

fisicas, éstas deberan basarse en principios faestisolidos, indicandose,
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cuando proceda, los procedimientos de vigilanda, hétodos analiticos y los

limites de actuacion.
5.2.4 Contaminacion microbiolégica

Los microorganismos patégenos pueden pasar demardb a otro por contacto
directo o bien a través de quienes los manipularasl superficies de contacto o
del aire Los alimentos sin elaborar deberan edtamroente separados, en el
espacio o en el tiempo, de los productos alimetidistos para el consumo,

efectuandose una limpieza intermedia eficaz y, dogmoceda, una desinfeccion.

Puede ser preciso restringir o controlar el acaedas areas de elaboraciéon
Cuando los riesgos sean particularmente altos,gsednecesario que el acceso a
las areas de elaboracion se realice exclusivameasando a través de un
vestuario Se podra tal vez exigir al personal qupanga ropa protectora limpia,

incluido el calzado, y que se lave las manos atgesntrar.

Las superficies, los utensilios, el equipo, losrafms y los muebles se limpiaran
cuidadosamente y, en caso necesario, se desidfieaia@spués de manipular o

elaborar materias primas alimenticias, en partidalaarne.
5.2.5 Contaminacion fisica y quimica

Debera haber sistemas que permitan reducir elaidsgcontaminacion de los
alimentos por cuerpos extrafios, como fragmentosidido o de metal de la

maquinaria, polvo, humo nocivo y sustancias quimicadeseables En la
fabricacion y elaboracion se utilizaran, en casmesario, dispositivos apropiados
de deteccién o de selecci@@®AC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 P4gina 15 de 35

5.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS

No se debera aceptar ninguna materia prima o irggrexden un establecimiento si
se sabe que contiene parasitos, microorganismosseaflles, plaguicidas,
medicamentos veterinarios, o sustancias toxicasodepuestas o extrafias que no
se puedan reducir a un nivel aceptable mediantelasdicacion y/o elaboracién
normales Cuando proceda, deberan determinarsecargl especificaciones para

las materias primas.
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Cuando proceda, las materias primas o ingredietb®ran inspeccionarse y
clasificarse antes de la elaboracién En caso negedaberan efectuarse pruebas
de laboratorio para establecer si son idoneos glanao Solamente se utilizaran

materias primas o ingredientes sanos y adecuados.

Las reservas de materias primas e ingredientesatebstar sujetas a una rotacion

efectiva de existencias.
5.4 ENVASADO

El disefio y los materiales de envasado deberaoesftena proteccion adecuada
de los productos para reducir al minimo la contaeidn, evitar dafios y permitir
un etiquetado apropiado Cuando se utilicen maésrialgases para el envasado,
éstos no deberan ser toxicos ni representar unaaaaeara la inocuidad y la
aptitud de los alimentos en las condiciones de @mamiento y uso especificadas
Cuando proceda, el material de envasado reutibzdbbera tener una duracion
adecuada, ser facil de limpiar y, en caso necesdgidesinfectar.

5.5 AGUA
5.5.1 En contacto con los alimentos

En la manipulacién de los alimentos solamente ifigars agua potable, salvo en

los casos siguientes:

» para la produccién de vapor, el sistema contcaridios y otras aplicaciones

analogas no relacionadas con los alimentos; y

» en determinados procesos de elaboracion, porpégesi enfriamiento, y en
areas de manipulacion de los alimentos, siempreesigeno represente un peligro
para la inocuidad y la aptitud de los alimentog @emplo en el caso de uso de

agua de mar limpia).

El agua re circulada para reutilizacion deberdatsat y mantenerse en tales
condiciones que de su uso no derive ningun pepgra la inocuidad y la aptitud

de los alimentos El proceso de tratamiento debgpérsisarse de manera eficaz
El agua re circulada que no haya recibido un tregiaio ulterior y el agua que se

recupere de la elaboracion de los alimentos pgp@aaion o desecacion podran
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utilizarse siempre que esto no represente un ripago la inocuidad y la aptitud

de los alimentos.
5.5.2 Como ingrediente

Debera utilizarse agua potable siempre que seasa@gepara evitar la

contaminacion de los alimentos.
5.5.3 Hielo y vapor

El hielo deberéa fabricarse con agua que satistagaelquisitos de la seccién 441
El hielo y el vapor deberan producirse, manipulgraémacenarse de manera que

estén protegidos de la contaminacién.

El vapor que se utilice en contacto directo condlimentos o con las superficies
de contacto con éstos no debera constituir una @aepara la inocuidad y la
aptitud de los alimento€AC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 16 de 35

5.6 DIRECCION Y SUPERVISION

El tipo de control y de supervisibn necesarios ddpea del tamafio de la
empresa, de la clase de actividades y de los tip@imentos de que se trate Los
directores y supervisores deberdn tener conociosesuficientes sobre los
principios y practicas de higiene de los alimentas poder evaluar los posibles
riesgos, adoptar medidas preventivas y correcayaspiadas, y asegurar que se

lleven a cabo una vigilancia y una supervisionaeis.

5.7 DOCUMENTACION Y REGISTROS

En caso necesario, deberan mantenerse registropiagos de la elaboracion,
produccion y distribucion, que se conservaran daram periodo superior a la
duracidon en almacén del producto La documentaciGade acrecentar la

credibilidad y eficacia del sistema de controla@bcuidad de los alimentos.
5.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS
Los directores deberan asegurar la aplicacion deepdimientos eficaces para

hacer frente a cualquier peligro para la inocuidados alimentos y permitir que

156



se retire del mercado, completa y rapidamente, kotdode producto alimenticio
terminado que comporte tal peligro Cuando se hetyagado un producto debido a
un peligro inmediato para la salud, los demas pmidu elaborados en
condiciones analogas y que puedan representarlignopearecido para la salud
publica deberan evaluarse para determinar su idaduy podra ser necesario
retirarlos Debera examinarse la necesidad de aaigdiblico.

Los productos retirados deberan mantenerse bajenssipn hasta que se
destruyan, se utilicen con fines distintos del coms humano, se determine su
inocuidad para el consumo humano o se reelaborenatiera que se asegure su
inocuidad.CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 17 de 35

SECCION VI - INSTALACIONES: MANTENIMIENTO Y
SANEAMIENTO

OBJETIVO:

Establecer sistemas eficaces para:

e asegurar un mantenimiento y una limpieza adecuadosapropiados;
e controlar las plagas;

* manejar los desechos; y

« vigilar la eficacia de los procedimientos de mantemiento y saneamiento

JUSTIFICACION:

Facilitar un control eficaz constante de los peligrs alimentarios, las plagas y

otros agentes que tengan probabilidad de contamindos alimentos

6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
6.1.1 Consideraciones generales

Las instalaciones y el equipo deberan mantenersaneastado apropiado de

reparacion y condiciones para:
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« facilitar todos los procedimientos de saneamiento

* poder funcionar segun lo previsto, sobre toddasnetapas decisivas (véase la
seccion 51);
« evitar la contaminacion de los alimentos, pomgil® a causa de fragmentos de

metales, desprendimiento de yeso, escombros y giaxigquimicos

En la limpieza deberan eliminarse los residuos loleeatos y la suciedad que
puedan constituir una fuente de contaminacion Lastodos y materiales
necesarios para la limpieza dependeran del tipengwesa alimentaria Puede ser

necesaria la desinfeccion después de la limpieza

Los productos quimicos de limpieza deberdn manipelg utilizarse con cuidado
y de acuerdo con las instrucciones del fabricantgnyacenarse, cuando sea
necesario, separados de los alimentos, en cont&secdaramente identificados, a

fin de evitar el riesgo de contaminacion de losahtos
6.1.2 Procedimientos y métodos de limpieza

La limpieza puede realizarse utilizando por sepamdonjuntamente métodos
fisicos, por ejemplo fregando, utilizando calor aaucorriente turbulenta,
aspiradoras u otros métodos que evitan el usogiel, &y métodos quimicos, en
los que se empleen detergentes, alcalis o a€Gdd3/RCP 1-1969, Rev. 4-2003
Pagina 18 de 35

Los procedimientos de limpieza consistiran, cugmdaeda, en lo siguiente:

* eliminar los residuos gruesos de las superficies;

» aplicar una solucién detergente para despreralezapa de suciedad y de

bacterias y mantenerla en solucidn o suspension;

e enjuagar con agua que satisfaga los requisitda deccion 4, para eliminar la

suciedad suspendida y los residuos de detergente;

* lavar en seco o aplicar otros métodos apropipdos quitar y recoger residuos y

desechos; y
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e de ser necesario, desinfectar, y posteriormenjaagar a menos que las
instrucciones del fabricante indiquen, con fundameientifico, que el enjuague

No es necesario.

6.2 PROGRAMAS DE LIMPIEZA

Los programas de limpieza y desinfeccion deberéguaar que todas las partes
de las instalaciones estén debidamente limpias;leii la limpieza del equipo de

limpieza

Debera vigilarse de manera constante y eficaz ynao sea necesario,
documentarse la idoneidad y eficacia de la limpigzalos programas
correspondientes

Cuando se preparen por escrito programas de liapokzbera especificarse lo
siguiente:

« superficies, elementos del equipo y utensilios lgan de limpiarse;

* responsabilidad de tareas particulares;

» método y frecuencia de la limpieza; y

* medidas de vigilancia

Cuando proceda, los programas se redactaran erultzoreon los asesores
especializados pertinentes

6.3 SISTEMAS DE LUCHA CONTRA LAS PLAGAS
6.3.1 Consideraciones generales

Las plagas constituyen una amenaza seria paradaidad y la aptitud de los
alimentos Pueden producirse infestaciones de plagasdo hay lugares que
favorecen la proliferacion y alimentos accesiblesb&an adoptarse buenas
practicas de higiene para evitar la formacion denedio que pueda conducir a la

aparicion de plagas Se pueden reducir al minimpriatsabilidades de infestaciéon
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mediante un buen saneamiento, la inspeccion dmdberiales introducidos y una
buena vigilancia, limitando asi la necesidad dgutadas

6.3.2 Medidas para impedir el acceso

Los edificios deberdn mantenerse en buenas condgiacon las reparaciones
necesarias, para impedir el acceso de las plagdsninar posibles lugares de
reproduccién Los agujeros, desaglies y otros lugametos que puedan penetrar
las plagas deberan mantenerse cerrados hermétimaMediante redes metalicas,
colocadas por ejemplo en las ventanas abiertagpuadas y las aberturas de
ventilacion, se reducird el problema de la entrddaplagas Siempre que sea
posible, se impedird la entrada de animales ereliatos de las fabricas y de las

plantas de elaboracion de alimentos
6.3.3 Anidamiento e infestacion

La disponibilidad de alimentos y de agua favord@n&amiento y la infestacion
de las plagas Las posibles fuentes de alimentosrélelyuardarse en recipientes a
prueba de plagas y/o almacenarse @AC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 19
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encima del nivel del suelo y lejos de las paredelseAn mantenerse limpias las
zonas interiores y exteriores de las instalacioleeslimentos Cuando proceda, los
desperdicios se almacenaran en recipientes tapguaoeba de plagas.

6.3.4 Vigilancia y deteccion

Deberan examinarse periodicamente las instalacignes zonas circundantes

para detectar posibles infestaciones.
6.3.5 Erradicacion

Las infestaciones de plagas deberan combatirse a®era inmediata y sin
perjuicio de la inocuidad o la aptitud de los ales El tratamiento con
productos quimicos, fisicos o bioldgicos deberdizase de manera que no
represente una amenaza para la inocuidad o lacpigt los alimentos.

6.4 TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS
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Se adoptaran las medidas apropiadas para la rempeibalmacenamiento de los
desechos No debera permitirse la acumulaciéon decdes en las areas de
manipulacion y de almacenamiento de los alimentes otras areas de trabajo ni
en zonas circundantes, salvo en la medida en gaeirmitable para el

funcionamiento apropiado de las instalaciones.

Los almacenes de desechos deberdn mantenerserdebiddimpios.

6.5 EFICACIA DE LA VIGILANCIA

Deberd vigilarse la eficacia de los sistemas deeaaiento, verificarlos

periodicamente mediante inspecciones de revisi@vigs o, cuando proceda,
tomando muestras microbiologicas del entorno yadesuperficies que entran en
contacto con los alimentos, y examinarlos con weeglad para adaptarlos a

posibles cambios de condiciones.

SECCION VII - INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL

OBJETIVOS:

Asegurar que quienes tienen contacto directo o ingicto con los alimentos no

tengan probabilidades de contaminar los productoslenenticios:
* manteniendo un grado apropiado de aseo personal;

» comportandose y actuando de manera adecuada

JUSTIFICACION:

Las personas que no mantienen un grado apropiado @eseo personal, las que
padecen determinadas enfermedades o estados de datuse comportan de
manera inapropiada, pueden contaminar los alimentosy transmitir

enfermedades a los consumidores

7.1 ESTADO DE SALUD

161



A las personas de las que se sabe 0 se sospecpadpe=n o son portadoras de
alguna enfermedad o mal que eventualmente pueteniitrse por medio de los
alimentos, no debera permitirseles el accesDA&/RCP 1-1969, Rev. 4-2003
Pagina 20 de 35

ninguna area de manipulacion de alimentos si eXstgosibilidad de que los
contaminen Cualquier persona que se encuentre & amdiciones debera

informar inmediatamente a la direcciéon sobre l&enédad o los sintomas.

Un manipulador de alimentos debera someterse aeaxamdico si asi lo indican

las razones clinicas o epidemioldgicas.
7.2 ENFERMEDADES Y LESIONES

Entre los estados de salud que deberan comuniaaisealireccion para que se
examine la necesidad de someter a una persona raeexanédico y/o la
posibilidad de excluirla de la manipulacion de @&lirtos, cabe sefalar los
siguientes:

* ictericia

* diarrea

* vOmitos

« fiebre

« dolor de garganta con fiebre

* Lesiones de la piel visiblemente infectadas (fiotlos, cortes, etc.)

* supuracion de los oidos, los ojos o la nariz

7.3 ASEO PERSONAL

Quienes manipulan los alimentos deberan mantenegramo elevado de aseo
personal y, cuando proceda, llevar ropa protectocyrecabeza y calzado
adecuados Los cortes y las heridas del persoraidoua éste se le permita seguir

trabajando, deberan cubrirse con vendajes impelegapropiados.

El personal debera lavarse siempre las manos, cumandivel de limpieza pueda
afectar a la inocuidad de los alimentos, por ejempl
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« antes de comenzar las actividades de manipula&d&@imentos;
* inmediatamente después de hacer uso del rejrete;

» después de manipular alimentos sin elaborar tmeiea material contaminado,
en caso de que éstos puedan contaminar otros posdakmenticios; cuando

proceda, deberan evitar manipular alimentos ligtwa el consumo

74 COMPORTAMIENTO PERSONAL

Las personas empleadas en actividades de manijuldeilos alimentos deberan

evitar comportamientos que puedan contaminar logealos, por ejemplo:

e fumar;
* escupir;
* masticar o comer;

« estornudar o toser sobre alimentos no protegidos

En las zonas donde se manipulan alimentos no delkrdarse puestos ni
introducirse efectos personales como joyas, reldjesches u otros objetos si
representan una amenaza para la inocuidad y acple los alimentoSAC/RCP
1-1969, Rev. 4-2003 Péagina 21 de 35

7.5 VISITANTES

Los visitantes de las zonas de fabricacion, elai@mao manipulacién de
alimentos deberan llevar, cuando proceda, ropaegiaa y cumplir las demas

disposiciones de higiene personal que figuran Ensescion

SECCION VIII -TRANSPORTE

OBJETIVOS:
En caso necesario, deberan adoptarse medidas para:

* proteger los alimentos de posibles fuentes de contaacion;
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« proteger los alimentos contra los dafios que pueddracerlos no aptos para

el consumo;

e proporcionar un ambiente que permita controlar efi@azmente el
crecimiento de microorganismos patégenos o de desmoosicion y la

produccion de toxinas en los alimentos

JUSTIFICACION:

Los alimentos pueden contaminarse, o pueden no |lkga su destino en unas
condiciones idéneas para el consumo, a menos que a#opten medidas
eficaces de control durante el transporte, aun cuawo se hayan aplicado
medidas adecuadas de control de la higiene en lagsés anteriores de la

cadena alimentaria

8.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Los alimentos deberan estar debidamente protegiagi@nte el transporte El tipo
de medios de transporte o recipientes necesarpende de la clase de alimentos
y de las condiciones en que se deban transportar.

8.2 REQUISITOS

En caso necesario, los medios de transporte yeldpientes para productos a
granel, deberan proyectarse y construirse de mauera

* no contaminen los alimentos o el envase,;

 puedan limpiarse eficazmente y, en caso necesksinfectarse;

e permitan una separacion efectiva entre los dagtiralimentos o entre los
alimentos y los articulos no alimentarios, cuarsd@ necesario durante el

transporte;

* proporcionen una proteccion eficaz contra la@miracion, incluidos el polvo y

los humos;

* puedan mantener con eficacia la temperaturaraglogde humedad, el aire y
otras condiciones necesarias para proteger logios contra el crecimiento de
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microorganismos nocivos o indeseables y contrateriro que los puedan hacer

no aptos para el consumo; y

e permitan controlar, segun sea necesario, la teahpa, la humedad y demas

parametros.
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8.3 UTILIZACION Y MANTENIMIENTO

Los medios de transporte y los recipientes paraesiios deberan mantenerse en
un estado apropiado de limpieza, reparacion y @unachiento Cuando se utilice
el mismo medio de transporte o0 recipiente pararafites alimentos o para
productos no alimentarios, éste debera limpiar$endo y, en caso necesario,

desinfectarse entre las distintas cargas

Cuando proceda, sobre todo en el transporte algtasenedios de transporte y
los recipientes se destinaran y utilizaran exchrsiente para los alimentos y se

marcaran consecuentemente

OBJETIVOS:

Los productos deberan ir acompanados de informacidrapropiada para

asegurar que:

 la persona siguiente de la cadena alimentaria dispga de informacion
suficiente y accesible para poder manipular, almacear, elaborar, preparar y

exponer el producto en condiciones inocuas y Cormas;

* se pueda identificar y retirar facilmente el lote a caso de necesidad

Los consumidores deberan tener suficientes conociemitos sobre la higiene

de los alimentos, a fin de poder:

» comprender la importancia de la informacién sobreds productos;
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* realizar una eleccion apropiada para cada personaoa conocimiento de

causa; y

« evitar la contaminacion y el desarrollo o supervivecia de microorganismos
patogenos por medio del almacenamiento, de la pregeion y del uso

correctos de los alimentos

Debera poderse distinguir claramente entre la infamacion destinada a los
usuarios de la industria o el comercio y la que hale llegar a los

consumidores, particularmente en las etiquetas des alimentos
JUSTIFICACION:

Una informacion insuficiente sobre los productos @ el conocimiento
inadecuado de la higiene general de los alimentosigden dar lugar a una
manipulacion no apropiada de los productos en fasgmsteriores de la cadena
alimentaria De dicha utilizacion inapropiada pueden derivarse

enfermedades, o bien los productos pueden dejar deer aptos para el
consumo, aun cuando se hayan adoptado medidas sidittes de control de la

higiene en las fases anteriores de la cadena alintama

SECCION IX - INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y
SENSIBILIZACION DE CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 23 de 35
LOS CONSUMIDORES

9.1 IDENTIFICACION DE LOS LOTES

La identificacion de los lotes es esencial paraepagtirar los productos y
contribuye también a mantener una rotacion eficazla$ existencias Cada
recipiente de alimentos debera estar marcado penmte&mente, de manera que se
identifiquen el productor y el lote Se aplicaNarma General del Codex para el
Etiquetado de los Alimentos Pre envasa@@SDEX STAN 1-1985)

9.2 INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS
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Todos los productos alimenticios deberan llevaracompafiados de informacion
suficiente para que la persona siguiente de laneadiimentaria pueda manipular,

exponer, almacenar, preparar y utilizar el proddetonanera inocua y correcta
9.3 ETIQUETADO

Los alimentos pre envasados deberdn estar etiqugetamh instrucciones claras
gue permitan a la persona siguiente de la cadémardhria manipular, exponer,
almacenar y utilizar el producto de manera inoceiaj8ica laNorma General del
Codex para Etiquetado de los Alimentos Pre envas@@ODEX STAN 1-1985)

9.4 INFORMACION A LOS CONSUMIDORES

En los programas de ensefianza sobre la salud daberdarse el tema de la
higiene general de los alimentos Tales programas de permitir a los

consumidores comprender la importancia de todarrdoion sobre los productos
y seguir las instrucciones que los acompafan,éelilgilos con conocimiento de
causa En particular, debera informarse a los coitkuwas acerca de la relacién
entre el control del tiempo/temperatura y las enésfades transmitidas por los

alimentos

SECCION X - CAPACITACION

OBJETIVO:

Todas las personas empleadas en operaciones relacidas con los alimentos
gue vayan a tener contacto directo o indirecto cofos alimentos deberan
recibir capacitacion, y/o instruccién, a un nivel @ropiado para las

operaciones que hayan de realizar
JUSTIFICACION:

La capacitacion es de importancia fundamental paraualquier sistema de
higiene de los alimentos Una capacitacion, y/o imgtcién y supervision,
insuficientes sobre la higiene, decualquier persona que intervenga en
operaciones relacionadas con los alimentos represaruna posible amenaza
para la inocuidad de los productos alimenticios yusaptitud para el consumo
CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 24 de 35
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10.1 CONOCIMIENTO Y RESPONSABILIDADES

La capacitacion en higiene de los alimentos tiem& importancia fundamental
Todo el personal debera tener conocimiento de scidn y responsabilidad en
cuanto a la proteccion de los alimentos contraoktaminacién o el deterioro
Quienes manipulan alimentos deberan tener los coretos y capacidades
necesarios para poder hacerlo en condiciones genQuienes manipulan
productos quimicos de limpieza fuertes u otras asg#s quimicas
potencialmente peligrosas deberan ser instruidobresdas técnicas de

manipulacion inocua.
10.2 PROGRAMAS DE CAPACITACION

Entre los factores que hay que tener en cuentaa esvdluacion del nivel de

capacitacion necesario figuran los siguientes:
* la naturaleza del alimento, en particular su cajaa para sostener el desarrollo
de microorganismos patdégenos o de descomposicion;

* la manera de manipular y envasar los alimentatyidas las probabilidades de

contaminacion;

* el grado y tipo de elaboracion o de la preparacilderior antes del consumo
final;

« las condiciones en las que hayan de almacer@sdiinentos; y

* el tiempo que se prevea que transcurrira anfesodsumo.

10.3 INSTRUCCION Y SUPERVISION

Deberan efectuarse evaluaciones periodicas deidacef de los programas de
capacitacion e instruccion, asi como supervisioneemprobaciones de rutina

para asegurar que los procedimientos se apliqueefaacia.

Los directores y supervisores de los procesosatmedcion de alimentos deberan

tener los conocimientos necesarios sobre los piogly practicas de higiene de
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los alimentos para poder evaluar los posibles oesg adoptar las medidas

necesarias para solucionar las deficiencias.

10.4 CAPACITACION DE ACTUALIZACION DE LOS
CONOCIMIENTOS

Los programas de capacitacion deberan revisarstuglaarse peribdicamente en
caso necesario Debera disponerse de sistemas pagurar que quienes
manipulan alimentos se mantengan al tanto de tddes procedimientos
necesarios para conservar la inocuidad y la apteutbs productos alimenticios
CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 25 de 35

SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y DE PUNTOS CRITICO S DE
CONTROL (HACCP) - DIRECTRICES PARA SU APLICACION

Anexo al CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003)

PREAMBULO

En la primera seccion de este documento se estables principios del Sistema
de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos det@bHACCP) adoptados por
la Comision del Codex Alimentarius (CCA). En la seda seccion se ofrecen
orientaciones generales para la aplicacién detrest a la vez que se reconoce
qgue los detalles para la aplicacion pueden vaggurs las circunstancias de la

industria alimentaria.l

El Sistema de HACCP, que tiene fundamentos cieatify caracter sistematico,
permite identificar peligros especificos y medig@sa su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Es urrunsento para evaluar los
peligros y establecer sistemas de control que iseacteen la prevencion en lugar
de basarse principalmente en el ensayo del prodiutah Todo Sistema de

HACCP es susceptible de cambios que pueden delévims avances en el disefio

del equipo, los procedimientos de elaboraciénseetor tecnolégico.

El Sistema de HACCP puede aplicarse a lo largooda ta cadena alimentaria,
desde el productor primario hasta el consumidaalfig su aplicacion debera
basarse en pruebas cientificas de peligros pasallad humana. Ademas de

mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicaaél Sistema de HACCP puede

169



ofrecer otras ventajas significativas, facilitaindsmo la inspeccién por parte de
las autoridades de reglamentacion, y promover eheccio internacional al

aumentar la confianza en la inocuidad de los aliosen

Para que la aplicacion del Sistema de HACCP dédsumssultados, es necesario
que tanto la direccion como el personal se comptamg participen plenamente.
También se requiere un enfoque multidisciplinamoet¢ cual se debera incluir,
cuando proceda, a expertos agronomos, veterings@sonal de produccion,
microbiologos, especialistas en medicina y saludlipd, tecnologos de los
alimentos, expertos en salud ambiental, quimidagenieros, segun el estudio de
que se trate. La aplicacidon del Sistema de HACCgdegatible con la aplicacion
de sistemas de gestion de calidad, como la sefie 9800, y es el método
utilizado de preferencia para controlar la inocdidie los alimentos en el marco

de tales sistemas.

Si bien aqui se ha considerado la aplicacion deéf®ia de HACCP a la inocuidad
de los alimentos, el concepto puede aplicarseos agpectos de la calidad de los

alimentos.

DEFINICIONES

Andlisis de peligrosProceso de recopilacién y evaluacion de informasidiore
los peligros y las condiciones que los originarapdacidir cuales son importantes
con la inocuidad de los alimentos y, por tantopntg@ados en el plan del Sistema
de HACCP.

Verificacién: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos yasot
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para cansthtumplimiento del plan de
HACCP.

1 Los principios del Sistema de HACCP establecen flmdamentos de los
requisitos para la aplicacion del Sistema de HACQ@GRntras que las directrices
ofrecen orientaciones generales para la aplicapidatica. CAC/RCP 1-1969,

Rev. 4-2003 Pagina 26 de 35

Controlada Condicion obtenida por cumplimiento de los proceeirtos y de los

criterios marcados.
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Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en ahgle HACCP.

Desviacion Situacion existente cuando un limite critico esimplido.

Diagrama de flujo Representacion sistematica de la secuencia de fases
operaciones llevadas a cabo en la produccion amrleidn de un determinado

producto alimenticio.

Fase Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapkdcadena alimentaria,
incluidas las materias primas, desde la producpi@maria hasta el consumo

final.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inacbpigad del

proceso en una determinada fase.

Medida correctiva Accidon que hay que adoptar cuando los resultado$ade

vigilancia en los PCC indican pérdida en el contiellproceso.

Medida de contral Cualquier medida y actividad que puede realizama p
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidadiake alimentos o para reducirlo

a un nivel aceptable.

Peligro. Agente bioldgico, quimico o fisico presente en lehento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causdecto adverso para la salud.

Plan de HACCP Documento preparado de conformidad con los priosigiel
Sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiastgura el control de los
peligros que resultan significativos para la indedi de los alimentos en el

segmento de la cadena alimentaria considerado.

Punto de control critico (PCE Fase en la que puede aplicarse un control y que
es esencial para prevenir o eliminar un peligradiehado con la inocuidad de los

alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema de HACCPSistema que permite identificar, evaluar y contrplkaigros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Validacion: Constatacion de que los elementos del plan de HASSDRefectivos.
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Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de obsernves o mediciones
de los parametros de control para evaluar si un &Z&bajo control..

PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP
El Sistema de HACCEonsiste en los siete principios siguientes:

PRINCIPIO 1

Realizar un analisis de peligros.

PRINCIPIO 2

Determinar los puntos criticos de control (PCC).
PRINCIPIO 3

Establecer un limite o limites criticdSAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 27
de 35

PRINCIPIO 4
Establecer un sistema de vigilancia del contrdbde”CC.
PRINCIPIO 5

Establecer las medidas correctivas que han de adeptuando la vigilancia

indica que un determinado PCC no esta controlado.
PRINCIPIO 6

Establecer procedimientos de comprobacion parairowaf que el Sistema de

HACCP funciona eficazmente.
PRINCIPIO 7

Establecer un sistema de documentacién sobre todoprocedimientos y los

registros apropiados para estos principios y saapon.

DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP

INTRODUCCION
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Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquietnséele la cadena alimentaria,
es necesario que el sector cuente con programasy twmenas practicas de
higiene, conformes a los Principios Generales dgeHe de los Alimentos del

Codex, los Codigos de Practicas del Codex pert@sentrequisitos apropiados en
materia de inocuidad de los alimentos. Estos progsgorevios necesarios para el
sistema de HACCP, incluida la capacitacion, delstar dirmemente establecidos
y en pleno funcionamiento, y haberse verificadocaddamente para facilitar la

aplicacion eficaz de dicho sistema.

En todos los tipos de empresa del sector alimentaon necesarios el
conocimiento y el compromiso por parte de la di@t@ara poder aplicar un
sistema de HACCP eficaz. Tal eficacia también dépende que la direccion y
los empleados posean el conocimiento y las ap8tudenicas adecuados en

relacion con el sistema de HACCP.

En la identificacion del peligro, en su evaluacignen las operaciones

subsiguientes de disefio y aplicacion de sistemasAdeCP deberan tenerse en
cuenta los efectos de las materias primas, losedigntes, las practicas de
fabricacion de alimentos, la funcion de los prosede fabricacion en el control

de los peligros, el uso final probable del produkde categorias de consumidores
afectadas y los datos epidemioldgicos relativasiadcuidad de los alimentos.

La finalidad del sistema de HACCP es que el condmlcentre en los puntos
criticos de control (PCC). En el caso de que satiiitue un peligro que debe
controlarse pero no se encuentre ningin PCC, delomisiderarse la posibilidad
de redisefiar la operacion.

El sistema de HACCP debera aplicarse a cada oparaoincreta por separado.
Puede darse el caso de que los PCC identificadom emerto ejemplo de algun
codigo de practicas de higiene del Codex no seamimicos que se determinan
para una aplicacion concreta, o que sean de negaraliferente. Cuando se
introduzca alguna modificacion en el producto, kepreceso o en cualquier fase,
sera necesario examinar la aplicacion del sisteemaHACCP y realizar los

cambios oportunos.
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Cada empresa debe hacerse cargo de la aplicaclés pencipios del sistema de
HACCP; no obstante, los gobiernos y las empresasasoscientes de que puede
haber obstaculos que impidan la aplicacion efi@zidho sistema por la propia
empresa. Esto puede ocurrir sobre todo en las sagreequefias y/o menos
desarrolladas. Aunque se reconoce que el HACCP ehaplicarse con la
flexibilidad apropiada, deben observarse los getgcipios en los que se basa el
sistema. Dicha flexibilidad ha de tomar en cueatadturaleza y envergadura de
la actividad, incluidos los recursos humanos yrfaieros; la infraestructura, los
procedimientos, los conocimientos y las limitacepeacticasCAC/RCP 1-1969,
Rev. 4-2003 Pagina 28 de 35

Las empresas pequefias y/o menos desarrolladasemprei disponen de los
recursos y conocimientos especializados necespes formular y aplicar un
plan de HACCP eficaz. En tales casos, debera alsienasesoramiento
especializado de otras fuentes, entre las que sdepuincluir asociaciones
comerciales e industriales, expertos independienies autoridades de
reglamentacion. Pueden ser de utilidad la litesasmbre el sistema de HACCP v,
en particular, las guias concebidas especificanmarteun cierto sector. Una guia
al sistema de HACCP elaborada por expertos y meténal proceso o tipo de
operaciéon en cuestién puede ser una herramiehtpaié las empresas al disefiar
y aplicar sus planes de HACCP. Si las empresagautildicha orientacion
elaborada por expertos sobre el sistema de HACERneamental que la misma
sea especifica para los alimentos y/o procesosidavados. En el documento
FAO/OMS (en curso de elaboracion) sobre los obkidgoara la aplicacién del
sistema de HACCP especialmente en las empresasefiggjuy menos
desarrolladas se encontrara informacion mas ddtallabre las dificultades para
poner en practica el sistema, en particular ers talepresas, y recomendaciones
para superar dichos obstaculos.

No obstante, la eficacia de cualquier sistema de&CER dependera de que la
direccion y los empleados posean el conocimieméopyactica adecuados sobre el
sistema de HACCP, y por tanto se requiere la ctgzagén constante de los
empleados y la direccidon a todos los niveles, ssgarapropiado
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APLICACION

La aplicacién de los principios del sistema de HACSupone las siguientes
tareas, segun se identifican en la secuencia I@gicala aplicacion del sistema de
HACCP (Diagrama 1).

1. Formacién de un equipo de HACCP

La empresa alimentaria debera asegurarse de quendisle los conocimientos y
competencia técnica adecuados para sus produgiesi®sos a fin de formular

un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal @gsar un equipo

multidisciplinario. Cuando no se disponga de tahpetencia técnica en la propia
empresa debera recabarse asesoramiento especialzadras fuentes como, por
ejemplo, asociaciones comerciales e industrialeperéos independientes y
autoridades de reglamentacion, asi como de laatiter sobre el sistema de
HACCP y la orientacion para su uso (en particuldag para aplicar el sistema de
HACCP en sectores especificos). Es posible que pemsona adecuadamente
capacitada que tenga acceso a tal orientaciéneesttondiciones de aplicar el
sistema de HACCP en la empresa. Se debe deteretidarbito de aplicacion del

plan de HACCP, que ha de describir el segmentoadeallena alimentaria
afectado y las clases generales de peligros quedabordarse (por ejemplo, si

abarcara todas las clases de peligros o solamignigaa de ellas).

2. Descripcion del producto

Deberd formularse una descripcion completa del ymod que incluya tanto
informacion pertinente a la inocuidad como, porngj®, su composicion,
estructura  fisica/quimica  (incluidos Aw, pH, etc.) tratamientos
microbicidas/microbiostaticos aplicados (térmicds, congelacion, salmuerado,
ahumado, etc.), envasado, duracién, condicionedndacenamiento y sistema de
distribucion. En las empresas de suministros ddymtos multiples, por ejemplo
empresas de servicios de comidas, puede resuitaiz edgrupar productos con
caracteristicas o fases de elaboracion similares lpaelaboracion del plan de
HACCP.

3. Determinacioén del uso previsto del producto
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El uso previsto del producto se determinara conasiak los usos que se estima
gue ha de darle el usuario o consumidor final. Eterhinados casos, por
ejemplo, la alimentacién en instituciones, quiz&bah considerarse grupos
vulnerables de la poblaci66AC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 29 de 35

4. Elaboracion de un diagrama de flujo

El equipo de HACCP (véase también el apartado driant debera construir un
diagrama de flujo. Este ha de abarcar todas |@s fde las operaciones relativas a
un producto determinado. Se podra utilizar el misdiagrama para varios
productos si su fabricacibn comporta fases de edaiin similares. Al aplicar el
sistema de HACCP a una operacion determinada, &elienerse en cuenta las

fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

5. Confirmacionin situ del diagrama de flujo

Deberan adoptarse medidas para confirmar la camegncia entre el diagrama
de flujo y la operacion de elaboracién en todas eiapas y momentos, y
modificarlo si procede. La confirmacion del diageamte flujo debera estar a
cargo de una persona o personas que conozcarestditiente las actividades de

elaboracion.

6. Compilacion de una lista de los posibles peligsorelacionados con cada
fase, realizacion de un analisis de peligros y exam de las medidas para
controlar los peligros identificados

(VEASE EL PRINCIPIO 1)

El equipo de HACCP (véase también mas arriba, “Berém de un equipo de
HACCP”) deberd compilar una lista de todos los gre que pueden
razonablemente preverse en cada fase de acuerdel éGmbito de aplicacion
previsto, desde la produccion primaria, pasanddgetaboracion, la fabricacién

y la distribucion hasta el momento del consumo.

A continuacion, el equipo de HACCP (véase tamhiédis arriba, “Formacion de
un equipo de HACCP”) debera llevar a cabo un asalie peligros para
identificar, en relacién con el plan de HACCP, esaton los peligros que es
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indispensable eliminar o reducir a niveles aceptalgara poder producir un

alimento inocuo.

Al realizar el andlisis de peligros deberan conside, siempre que sea posible,

los siguientes factores:

La probabilidad de que surjan peligros y la graded@ sus efectos nocivos para

la salud;
la evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de lagancia de peligros;
la supervivencia o proliferacion de los microorgamds involucrados;

La produccidn o persistencia de toxinas, agentdmigos o fisicos en los

alimentos; y las condiciones que pueden dar lugmaaterior.

Debera analizarse qué medidas de control, si lagetay se pueden aplicar en

relacion con cada peligro.

Puede que sea necesario aplicar mas de una meataaqgntrolar un peligro o
peligros especificos, y que con una determinadadae# pueda controlar mas de

un peligro.
7. Determinacion de los puntos criticos de control
(VEASE EL PRINCIPIO 2)2

Es posible que haya mas de un PCC en el que sampiiedidas de control para
hacer frente a un mismo peligro. La determinaciérud PCC en el sistema de
HACCP se puede facilitar con la aplicacion de ubokrde decisiones (por

ejemplo, el del Diagrama 2) en el que se indicanfoque de razonamiento

2 Desde que el Codex publicé el arbol de decisiofste se ha utilizado muchas
veces para fines de capacitacion. En muchos caswgjue ha sido util para

explicar la logica y el nivel de comprension quenseesitan a fin de determinar
los PCC, no es especifico para todas las operaciméa cadena alimentaria, por
ejemplo, el sacrificio; en consecuencia, deberbzatse teniendo en cuenta la
opinion de los profesionales y, en algunos casesy secesario modificarlo.

CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 30 delB§ico. El arbol de decisiones
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debera aplicarse de manera flexible, considerantto gperacion se refiere a la
produccion, el sacrificio, la elaboracion, el ale@amiento, la distribucién u otro
fin, y debera utilizarse como orientacion para aeiear los PCC. Este ejemplo
de arbol de decisiones puede no ser aplicable as tlag situaciones, por lo que
podran utilizarse otros enfoques. Se recomiendasgumparta capacitacion para
la aplicaciéon del arbol de decisiones.

Si se identifica un peligro en una fase en la gueoatrol es necesario para
mantener la inocuidad, y no existe ninguna medeleamtrol que pueda adoptarse
en esa fase o en cualquier otra, el producto sosleso deberan modificarse en
esa fase, o en cualquier fase anterior o postguema incluir una medida de

control.

8. Establecimiento de limites criticos para cada®C
(VEASE EL PRINCIPIO 3)

Para cada punto critico de control, deberan espaxsé y validarse limites
criticos. En algunos casos, para una determinagada fijard mas de un limite
critico. Entre los criterios aplicados suelen faguas mediciones de temperatura,
tiempo, nivel de humedad, pH, Aw y cloro disponjbési como parametros

sensoriales como el aspecto y la textura.

Si se han utilizado guias al sistema de HACCP edalas por expertos para
establecer los limites criticos, debera ponersdada para asegurar que €s0S
limites sean plenamente aplicables a la actividgeafica y al producto o grupos

de productos en cuestion. Los limites criticos dabeer mensurables.

9. Establecimiento de un sistema de vigilancia paeda PCC
(VEASE EL PRINCIPIO 4)

La vigilancia es la medicion u observacion progrdasade un PCC en relacion
con sus limites criticos. Mediante los procedinosrde vigilancia debera poderse
detectar una pérdida de control en el PCC. Adefnadeal es que la vigilancia
proporcione esta informacién a tiempo como paraehamrrecciones que

permitan asegurar el control del proceso para impget se infrinjan los limites
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criticos. Siempre que sea posible, los procesosrdebcorregirse cuando los
resultados de la vigilancia indiquen una tendeacla pérdida de control en un
PCC, y las correcciones deberan efectuarse antequdese produzca una
desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigitadeberan ser evaluados por
una persona designada que tenga los conocimientbsEgmpetencia necesarios
para aplicar medidas correctivas, cuando proceda.\&gilancia no es continua,

su cantidad o frecuencia deberan ser suficiente® qara garantizar que el PCC
esta controlado. La mayoria de los procedimienw®svidilancia de los PCC

deberan efectuarse con rapidez porque se refesirarocesos continuos y no
habra tiempo para ensayos analiticos prolongadws ftl€cuencia se prefieren las
mediciones fisicas y quimicas a los ensayos miclaflicos, porque pueden

realizarse rapidamente y a menudo indican el cbmiicrobiologico del producto.

Todos los registros y documentos relacionados eomidilancia de los PCC
deberan estar firmados por la persona o persoregfgatian la vigilancia y por

el funcionario o funcionarios de la empresa enchrgale la revision.

10. Establecimiento de medidas correctivas
(VEASE EL PRINCIPIO 5)

Con el fin de hacer frente a las desviaciones quexign producirse, deberan
formularse medidas correctivas especificas paraa dGC del sistema de
HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuebstaa controlado. Las
medidas adoptadas deberan incluir también un adecsiatema de eliminacion
del producto afectado. Los procedimientos relatiaogas desviaciones y la
eliminacién de los productos deberan documentarseseregistros del sistema de
HACCP.CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 31 de 35

11. Establecimiento de procedimientos de comprobaci

(VEASE EL PRINCIPIO 6)

Deberan establecerse procedimientos de comprobaPi@ém determinar si el

sistema de HACCP funciona correctamente, podratizarse métodos,
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procedimientos y ensayos de comprobacion y vecifice en particular mediante
muestreo aleatorio y analisis. La frecuencia dectamprobaciones deberd ser
suficiente para confirmar que el sistema de HACCH4 efuncionando

eficazmente.

La comprobacion debera efectuarla una personantdistie la encargada de la
vigilancia y las medidas correctivas. En caso deagunas de las actividades de
comprobacion no se puedan llevar a cabo en la sappedran ser realizadas por

expertos externos o terceros calificados en nouidita misma.

Entre las actividades de comprobacion pueden ejtarstitulo de ejemplo, las
siguientes:

examen del sistema y el plan de HACCP y de sustregj

examen de las desviaciones y los sistemas de akimimde productos;

confirmacién de que los PCC siguen estando couwfosta

Cuando sea posible, las actividades de validacgbern incluir medidas que
confirmen la eficacia de todos los elementos ddésia de HACCP.

12. Establecimiento de un sistema de documentagidagistro
(VEASE EL PRINCIPIO 7)

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamentabguapliquen practicas de
registro eficaces y precisas. Deberan documenitasg@ocedimientos del sistema
de HACCP, y los sistemas de documentacion y regd#beran ajustarse a la
naturaleza y magnitud de la operacién en cuestiger puficientes para ayudar a
las empresas a comprobar que se realizan y mamtieseontroles de HACCP.
La orientacion sobre el sistema de HACCP elabopalaexpertos (por ejemplo,
guias de HACCP especificas para un sector) pueliiatge como parte de la
documentacién, siempre y cuando dicha orientacgdreBera especificamente a

los procedimientos de elaboracion de alimentos@gripresa interesada.
Se documentaran, por ejemplo:

el andlisis de peligros;
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la determinacion de los PCC;

la determinacién de los limites criticos.
Se mantendran registros, por ejemplo, de:

las actividades de vigilancia de los PCC
las desviaciones y las medidas correctivas cornepotes
los procedimientos de comprobacion aplicados

las modificaciones al plan de HACCP

Se adjunta como Diagrama 3 un ejemplo de hoja aeajw del sistema de
HACCP.

Un sistema de registro sencillo puede ser eficatagll de ensefar a los
trabajadores. Puede integrarse en las operacicistsrges y basarse en modelos
de documentos ya disponibles, como las facturanttega y las listas de control
utilizadas para registrar, por ejemplo, la tempeeatle los producto€AC/RCP
1-1969, Rev. 4-2003 Pagina 32 de 35

CAPACITACION

La capacitacion del personal de la industria, dbiggmo y las instituciones
académicas respecto de los principios y las ajptinas del sistema de HACCP,
asi como un mayor conocimiento por parte de losswmidores, constituyen
elementos esenciales para una aplicacion eficazsisiema. Para contribuir al
desarrollo de una capacitacion especifica en am®yaun plan de HACCP,
deberan formularse instrucciones y procedimientedrdbajo que definan las

tareas del personal operativo que estara presermada punto critico de control.

La cooperaciéon entre productor primario, industrigrupos comerciales,
organizaciones de consumidores y autoridades cemjgst es de maxima
importancia. Deberan ofrecerse oportunidades makpacitacion conjunta del
personal de la industria y los organismos de chntan el fin de fomentar y
mantener un dialogo permanente y de crear un aimm@omprension para la
aplicacién préctica del sistema de HACOPAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003
Pagina 33 de 35
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DOCUMENTO 3 NORMA DE MATERIA PRIMA

NORMA GENERAL DE CALIDAD MATERIA PRIMA

MUESTREO: (LA CANTIDAD DE PELLAS MUESTREADAS SERA &
BASE A LA MILITAR ESTANDAR)

DEFECTOS NORMA
INCOMPACTACION Y FLORECIMIENTO 5%
QUEMADURA O HELADA 3%
DESHIDRATACION 5%
COLOR INMADUREZ 10%
PUDRICION (TALLO O FLORET) 1%
EXCESO DE HOJA (>10cm) 0%
EXCESO DE TALLO 1%
MORDEDURA DE INSECTO 10%
PULGON (muestreo destructivo) 3%
PLUTELA (muestreo destructivo) 1%
PULGON O PLUTELA (inspeccion visual) 1%
OTROS INSECTOS 0%
BABOSA, GUSANO, LOMBRIZ 0%
DANO MECANICO 3%
MATERIAL EXTRANO 0%
PESO 420g — 5009 Minimo 50%
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LARGO DE PELLA 150-190mm Minimo 50%

DIAMETRO DE CABEZA 130-160mm Minimo 50%

MUESTREO DESTRUCTIVO POR INSECTOS TOTAL | MAX 5%

GRANO GRUESO 15%

DEFINICIONES Y CRITERIOS DE ACEPTACION

Incompactacion: Es el porcentaje de pellas que tienen los pedas@ibngados,
gue muestran una estructura o pella abierta, sedera si la pella esta afectada
en un 25%. (Foto 10.)

Quemaduras- Oxidacion: En las pellas de brocoli existen tres tipos de
quemaduras: (Fotos 11, 12, 13y 14.)

Quemaduras por guimicos

Cuando la pella presenta pedunculos secos amarillos

Quemadura por helada

Cuando el tallo de la pella se torna como cristejiverde mas intenso.

Quemadura por granizo

Cuando la pella presenta sus pedunculos con huadlios y coloraciones rojizas,

amarrilla, café.

Deshidratacion: La pella de brocoli, coliflor, romanesco: se prdaa con tallo

flacido, cauchoso y seco. (Foto 15).

Color: Donde mas de ¥4 de la pella es afectada por aregmaspeafés, verde
amarillentas o de diferente color al caracteristieale purpura. Las coloraciones

verde amarillento bajo la pella no son consideradaso defecto.
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Estos incluyen defectos como: Degeneracion varigtedmaduras y deformacion
gue presente coloraciones indicadas arriba. (Fé&jo 1

Pudriciéon

Pudricion leve <=4mm

Para Brécoli, existe pudricion de tallo y flored, primera se presenta como una
coloracién negra en las partes internas del tédlcsegunda se observa en los
florets de la pella con apariencia de exceso dea agie al minimo roce los
pedunculos se desprenden en material fragmentiriéste tipo de pudricion leve

si en la pella se encuentran 2, no se toma enapand el castigo.

Pudricidn severa 5-10mm

Para Brocoli existe pudricion de tallo y floret,Jamera se presenta como una
coloracién negra en las partes internas del tédlcsegunda se observa en los
florets de la pella con apariencia de exceso de agwe al minimo roce los

pedunculos se desprenden en material fragmen{gatos 17 y 18.)
Exceso de hoja

Donde la presencia de hojas pasa el nivel de lazeable la pella considerando

mayor a 2 hojas. (Foto 19).
Exceso de tallo

Donde el tallo excede los 3cm, tomados desdeilaaitamificacion a partir de la

forma en “ V “ de la misma. (Fotos 20 y 21)
Mordedura de insectos

Donde hay presencia de puntos cafés o cicatricesd &dlo de la pella que en

conjunto midan un area de 6mm o mas. (Foto 22.)
Insectos

Estos incluyen: pulgon, plutela, polilla, babosasanos, lombriz, moscas, trips,

mariposas, etc. Y partes de insectos. (Foto 23.)
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Dafio Mecanico

Se produce generalmente por mal transporte, masacha o descuido del
producto, la pella presenta golpes, magullamientoisiras, que no dan buena

apariencia ni sirve para el corte. (Foto 24.)
Materiales extrafios vegetales
Se considera cualquier otro vegetal diferente gétad evaluado.

Tamafo del Grano: Es el grosor del grano, existe el grano fino (<3nynel

grano grueso (<3mm). (Foto 25.)
SENSORIALES:

Apariencia: Engloba lo que percibimos con nuestro sentidcadesta en cuanto

a forma, tamano, color, manchas.

Apariencia Muy buena: homogéneo en cuanto a tamafbsr agradable, sin

manchas, etc.

Apariencia Aceptable: Alguno varios de los defectodes sefialados estan

presentes pero en una cantidad que no influye eseqtabilidad.

Apariencia Regular: Alguno o vario de los defeaetan presentes y si afectan la

aceptabilidad.

Apariencia Mala: Los defectos son tan notorio gaeéndivamente el producto

causa rechazo.

Textura: Se identifica con el grado de dureza que predantauestra al masticar
un producto.

Textura Dura: Se requiere mucha fuerza para morieg al tacto, producto

crudo.
Textura Aceptable: Crujiente, cocinado normal.

Textura Suave: No es crujiente,
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Textura muy suave: se deshace al frotar con lossded

Sabor: Corresponde a todo aquello que podemos captaglgantido del gusto
Sabor agrada mucho: dulce, fresco

Sabor tipico: dulzén

Sabor agrada poco: Insipido

Sabor desagrada: Puede estar influenciado por résct@externos como

desinfectantes, aditivos, etc.
Color: Corresponde a lo que percibimos con nuestro sedéda vista.

Color muy bueno: Dependiendo del vegetal, su cotbes opaco, es mas bien
brillante, en el caso del brécoli va del verde Imderde aceituna y verde

obscuro.
Color aceptable: Color propio del vegetal.

Color regular: Alguan tipo de matiz o variacion aelor pero que no afecta en

gran forma su aceptabilidad.

Color malo: Varia notablemente del color originan caso del brocoli,
tonalidades amarillas o cafés.
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DOCUMENTO 4 NORMA DE PRODUCTO TERMINADO

PELLAS DE BROCOLI FRESCO 420/500 10X420g.

NORMA GENERAL DE CALIDAD DE PRODUCTO FINAL

MUESTREO: (LA CANTIDAD DE PELLAS MUESTREADAS SERA E N
BASE A LA MILITAR ESTANDAR)

CONTROL:

[DEFECTOS ' INORMA |
INCOMPACTACION Y FLORECIMIENTO 56
QUEMADURA O HELADA 3%
DESHIDRATACION 5%
COLOR INMADUREZ 10%
PUDRICION (TALLO O FLORET) 1%
EXCESO DE HOJA (>10cm) 0%
EXCESO DE TALLO 1%
MORDEDURA DE INSECTO 10%
PULGON (muestreo destructivo) 3%
PLUTELA (muestreo destructivo) 1%
PULGON O PLUTELA (inspeccion visual) 1%
OTROS INSECTOS 0%
BABOSA, GUSANO, LOMBRIZ 0%
DANO MECANICO 3%
MATERIAL EXTRANO 0%
PESO 420g — 500g 100%
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LARGO DE PELLA Max. 190mm

100%

DIAMETRO DE CABEZA Max. 160mm 100%

MUESTREO DESTRUCTIVO POR INSECTOS TOTAL MAX 5%

GRANO GRUESO

15%

ENTREGADO POR:

FECHA DE EMISION :

Paulina Solis

APROBADO PORGabriela Lopez

20-12-10

FECHA DE ACTUALIZACION : N/A

ACTUALIZACION:

FECHA

No.
HOJA

DATO
ACTUALIZADO

DATO MOTIVO
ANTERIOR

APROBADO
POR

PRODUCTO FINAL (EMPAQUE)

Temperatura del antes de la carga: Max. 10°C

Cantidad de pellas en caja/ Peso de pella : 10 x 4209

PESOS DE CAJA CON PRODUCTO:

MINIMO

MAXIMA

4200 g

5000 g
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PRODUCTO FINAL (DESPACHO)

ANALISIS MICROBIOLOGICO

PRUEBA ESPECIFICACION
T.V.C Mesodfilos totales Max. 100,000 ufc/g
Enterobacterias Max. 1,000 ufc/g
Coliformes totales Max. 1,000 ufc/g
Staph.aureus Max. 100 ufc/g
E. Coli Max. 10 ufc/g
Mohos y Levaduras Max. 10,000 ufc/g
EMPAQUE

CARTONES TIPO DE CARTON: Cartén neutral 10x400g
Largo: 362 mm, Ancho: 270 mm, Alto: 200 mm

SELLO DE CARTON (Color/Tipo): Café/ Papel

ENVOLTURA [FILM PRIME PRO: 55mmx55mm transparente

SELLADO: Con liga morada (2 vueltas)

ETIQUETAS PRODUCTO: BROCOLI

ARTICULO: ART:

PRESENTACION: 10 x 420g

Los. Nr. : ANO, SEMANA, DIA (Dia de Produccion)
Ejemplo: 15 de Diciembre 2010. Seria: Los.Nr.:10200
CODIGO DEL LOTE: NNNN (Ntmero secuencial de 4 digi)
PROVEFRUT S.A. - Panamericana Norte Km 10

Latacunga — Ecuador
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REQUISITOS |Pegar la etiqueta en el ancho del cartén, a un sdado, impresion

en blanco y negro
ESPECIALES

EJEMPLO DE ETIQUETA:
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DOCUMENTO 5 PROCEDIMIENTO DE SIEMBRAS
MICROBIOLOGICAS USANDO PETRIFILM

1 Materiales:

* Muestra a analizar

* Pipetor 3M

* Puntas estériles

» Desinfectante de alcohol etilico al 70%
» Estufa de incubacion

* Mechero Bumsen

* Cuenta colonias

* Cucharas estériles

» Fiolas estériles

» Diluyente (agua destilada estéril)

* Placas petrifilm 3M

2. Toma de muestras

« Para muestrear producto a utilizar fundas esténleando como guante la
misma funda (colocando la parte externa de la femdeontacto con la mano),
la cantidad de muestra a tomar debe ser aproximatan?00g, sellar,

identificar y refrigerar.

3. Preparacion:
Trabajar siempre en un area previamente desinfectaaly flameada, usando

ropa adecuada:

¢ MASCARILLA

« COFIA

+ MANDIL ESTERIL

3.1 En fundas completamente asépticas iderddicaon el mismo coédigo que
se asignoé a las muestras ya clasificadas, vertéod de diluyente.

3.2 Usar cucharas y papel aluminio estéril, pg$agr de producto.
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3.3 Colocar en las rundas con diluyente.

4. Dilucion
4.1 Tomar las fundas que contienen la mezcla deetike y producto, y presionar

hasta que la muestra se desintegre.

5. Inoculacion

5.1. Identificar las placas con el cédigo quedleada funda que contiene la
dilucion.

5.2. Clasificar las placas siguiendo la identifiGadmpresa que llevan las mismas

en la parte anterior superior asi:

PLACA IDENTIFICACION
Coliformes totales, E. Coli E. COLI# de lote
Recuento total ACH# de lote

Colocar la placa antes de la inoculacion en unarfigie plana.

Pipetear 1 ml de dilucién, levantar la lamina sigregue cubre el medio, colocar
la dilucion en el centro de la lamina que contiehenedio. Dejar caer la lamina
superior con cuidado evitando introducir burbujas alre. Usar el aplicador
correspondiente de acuerdo al microorganismo quecggere analizar segun el
cuadro que a continuacion se indica, ver guiasigepretacion, Anexo B, con el
aplicador repartir la dilucidon sobre el area ciacuksperar un minuto hasta que el

gel solidifique.

5.3. Incubacion

Las placas son colocadas en el interior de la adola, cara arriba en pilas de
hasta 10 placas, el tiempo y temperatura de incdiha@epende del tipo de placas
qgue se haya usado, segun el cuadro que se indioat@uacion, ver guias de

interpretacion.

PLACA TIEMPO /TEMPERATURA
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Coliformes totales, E. coli 24h/35-37°C
Recuento total 48h/35-37°C

5.4. Interpretacion
. Leer las placas en un contador de coloniagsudtando las guias de

interpretacion. En caso de tener dudas frente eekdtados es necesario repetir

el andlisis.
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ANEXO 7
PROPUESTA A LA DIRECCION

Diapositiva 1

o — PROVEFRUT s.a. *

Ecuador

RESEARCH AND DEVELOPMENT “FRESH BROCCOLI AT CONTROL LED ATMOSPHERE”  PSA-PR2/FB/ mch301.

[TEST:8-10% C02;0-10C; 26 days |

Name of plastic
foils:

1)GF: Gayafresh
2)PK:Peackfresh
3)PPRO:Primepro
4)CCPs:
Polypropylene
without holes

Br: Broccoli
5)LDPES:
Polyethylene
without holes
6)LDPEM:
Polyethylene macro
perforated

7)ccPm:
Polypropylene micro
perforated
8)CCPM:
Polypropylene
macro perforated
9)RC: Rescinite

The trial included the use of 9 different plastic foil, using two different disinfection way of
stem and packed in carton and plastic cases. The results were evaluated in function of
humidity lost (weight) and sensorial testing.

Diapositiva 2

Ecuador

é PROVEFRUT s.a *

RESEARCH AND DEVELOPMENT “FRESH BROCCOLI AT CONTRO LLED ATMOSPHERE"  PSA-PR2/FB/ mch30110

PACKING PROCESS FRESH BROCCOLI

Raw material preparation — Weight
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Diapositiva 3

=
y =

RESEARCH AND DEVELOPMENT “FRESH BROCCOLI AT CONTRO LLED ATMOSPHERE"

QUALITY RESULTS (DESINFECTION METHOD #1)

PROVEFRUT s.a.

Ecuador

L

PSA-PR2/FB/ mch30110

Fresh

Prime Pro el

Resinite

Resinite film
roccoli 1

Diapositiva 4
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QUALITY RESULTS (DESINFECTION METHOD #2)

A detail of results you can see at the next sheet.

For disinfection test # 1 and # 2 we found that the better foils are : Prime pro and Resinite. The
firts one is a certified and intelligent foil to maintain in good conditions fresh vegetables, it is very
popular in Canada. Better quality conditions were got with Prime pro foil. Resinite is the cheaper
foil almost 85% less than Prime Pro and had good results too.

The same way for weight lost we can see a difference between conventional and organic broccoli,
we lost more water in conventional broccoli, this could be a result of different maturity state
because the incompactation of conventional was 8% ( in average) mean while the incompactation
of organic broccoli was 3%

#*

mch30110
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| WEIGHT LOST DURING STORING TIME |
WEIGHT LOST(%) AFTER 25 DAYS
CONVENTIONAL BROCCOLI ORGANIC BROCCOLI
LDPm | PrimePro Resinite LDPm _ |PrimePro|Resinite
MAXIMAL 10.43% 4.63% 10.84% 3.36% 1.00% 3.5%
MINIMAL 2.11% 0.19% 0.52% 0.21% 0.00% 0.25%
lAvERAGE 6.15% 1.05% 2.2% 2.06% 0.39% 0.8%
WEIGHT LOST(%) AFTER 33 DAYS
CONVENTIONAL BROCCOLI ORGANIC BROCCOLI
LDPm PrimePro | Resinite | LDPm PrimePro | Resinite
MAXIMAL 10.85% 5.05% 13.27% 3.93% 1.40% 3.8%
MiNIMAL 2.49% 0.22% 1.32% 0.84% 0.23% 0.34%
lAvERAGE 6.21% 1.83% 3.74% 2.67% 0.79% 2.1%
Diapositiva 7
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YIELD OF RAW MATERIAL

RAW MATERIAL FROM FIELD RAW MATERIAL DURING THE PACKING

RMin
weight
(420 -
Total RM from field (kg) [500gr) (kg)| % Yield

TOTAL
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PACKING PRODUCTION SPEED
PRODUCTION DATA
Packing Packing
# Total packing | speed material
Plastic Material # Cases | Time (h) | workers | speed (Kg/h) [(Kg/h/h)| Product remark remark

Using 1
machine

Resinite 588 147 6.5 2 90.5 45.2
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CONCLUSION

The following conclusions:

-Work with Prime pro, and Resinite for the first container.

-Minimal weight of the product has to be considered with 5% of dehydration (420gr). Range of
weight will depend of production requirements, at the project we worked with (420 -500gr)

-To modify the dimensions of the bag , at the moment we work 300mm x350mm. We will work at
280mmx340mm.

-To considerer 39.72kg/h-h ( of the process) like a total packing speed.

- To conventional broccoli the total packing speed is 198 kg/h, to organic broccoli we got till 400 kg
/ h, this depends of raw material conditions, at the second case we worked with uniform product,
mean while at the first case we work with non uniform product.

-To establish maximal 5% for incompactation of the raw material (organic broccoli) to assure
product in weight specs.

-To improve the control of raw material of the field to get better yields at the plant.

-To consider 90% of yield of raw material in packing of the product.

-To work with disinfection way “with out immersion”

-To avoid the removal of leaves as much as possible.
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PRODUCTION COST

0,52 0,56 7%
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FINAL PRODUCT
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