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APÉNDICE A

EXPORTACIONES DE FRUTAS TROPICALES A LA UNIÓN EUROPEA

	
	1.997

(TM)
	1.998

(TM)
	1.999

(TM)
	Total

(TM)
	Total

%

	 Piñas
	207.405
	195.394
	253.076
	 655.875
	40,8 

	 Melones
	  97.697
	118.722
	150.437
	 366.856
	22,8

	 Aguacates
	 87.844
	  86.231
	  80.983
	 255.058
	15,9

	 Guayabas, Mangos      y Mangostanes                                                                                                                     
	 66.146
	 76.850
	107.031
	 250.027
	15,5

	 Sandías
	 14.204
	14.799
	 18.803
	 47.806
	3,0

	 Papayas
	   9.203
	11.065
	 12.496
	 32.764
	2,0

	 T O T A L
	482.499
	503.061
	622.826
	1.608,386
	100


APÉNDICE B

PRACTICAS DE BUENA MANUFACTURA (PMB)

Las Buenas Prácticas de Manufactura son regulaciones publicadas por la Administración de Alimentos y Drogas (FDA) para proveer los criterios de conformidad con el Acta Federal sobre alimentos, drogas y cosméticos (FD&C ACT), requiriendo que todos los alimentos de consumo humano estén libres de toda adulteración.  El énfasis se centra en la prevención de la contaminación del producto por fuentes directas ó indirectas.

La gestión de calidad de una empresa está basada en  primer lugar, en las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), que asimismo son el punto de partida para la implementación de otros sistemas de aseguramiento de calidad, como el sistema de Análisis de Riesgos y Control de Puntos Críticos (ARCPC ó HACCP) y las Normas de la Serie ISO 9.000, como modelos para el aseguramiento de la calidad.

Estos procesos, interrelacionados entre si, son los que aseguran tener bajo control la totalidad del proceso productivo: ingreso de las materias primas, documentación, proceso de elaboración, almacenamiento, transporte y distribución.

Las BPM son procedimientos de higiene y manipulación, que constituyen los requisitos básicos e indispensables para participar en el mercado.

· Normativa MERCOSUR

La legislación vigente define a las BPM como los procedimientos necesarios para lograr alimentos inocuos, saludables y sanos. Esta normativa es de aplicación en todos los establecimientos elaboradores de alimentos que comercialicen sus productos en el ámbito del Mercado Común del Sur, y constituyen los procesos exigidos en lo que se refiere a:

1. Establecimientos: Instalaciones - Diseño – Construcción, Zonas de manipulación de alimentos, Vestuarios, Abastecimiento de agua, Iluminación– Ventilación, Equipos.

2. Limpieza y Desinfección: Productos, Precauciones, Aseo del personal.

3. Higiene durante la elaboración: Requisitos de la materia prima, Prevención de contaminación, Empleo del agua, Operaciones de elaborado y envasado.

4. Dirección y Supervisión: Juzgar los posibles riesgos, Vigilancia y supervisión eficaz.

5. Documentación: Requisitos de elaboración, producción y distribución.

6. Almacenamiento y Transporte: Impedir contaminación y proliferación de microorganismos, Vehículos autorizados con temperatura adecuada.

7. Controles de Laboratorio: Métodos analíticos reconocidos.

Las Buenas Prácticas de Manufactura se aplican a todos los procesos de manipulación de alimentos y son una herramienta fundamental para la obtención de un proceso inocuo, saludable y sano. Las siguientes son algunas recomendaciones:

	ATENCIÓN PERSONAL

	VESTUARIO 

· Deje su ropa y zapatos de calle en el vestuario 
· No use ropa de calle en el trabajo, ni venga con la ropa de trabajo desde la calle. 
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	VESTIMENTA DE TRABAJO
· Cuide que su ropa y sus botas estén limpias. 
· Use calzado adecuado, cofia y guantes en caso de ser necesario. 

	HIGIENE PERSONAL
· Cuide su aseo personal. 
· Mantenga sus uñas cortas. 

· Use el pelo recogido bajo la cofia. 

· Deje su reloj, anillos, aros o cualquier otro elemento que pueda tener contacto con algún producto y/o equipo 
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	LAVADO DE MANOS 

¿CUANDO? 

· Al ingresar al sector de trabajo. 
· Después de utilizar los servicios sanitarios. 

· Después de tocar los elementos ajenos al trabajo que está realizando. 

¿COMO? 

· Con agua caliente y jabón. 
· Usando cepillo para uñas. 

· Secándose con toallas descartables. 

	LAVADO DE BOTAS 

· Lave sus botas cada vez que ingresa al sector de trabajo. 
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	CUIDAR LAS HERIDAS
· En caso de tener pequeñas heridas, cubrir las mismas con vendajes y envoltura impermeable.
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	RESPONSABILIDAD 

· Realice cada tarea de acuerdo a las instrucciones recibidas. 

· Lea con cuidado y atención las señales y carteles indicadores. 

¡EVITE ACCIDENTES!
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	ATENCIÓN CON LAS INSTALACIONES

	[image: image8.png]



	CUIDE SU SECTOR 

· Mantenga sus utensilios de trabajo limpios. 

· Arroje los residuos en el cesto correspondiente. 

	RESPETE LOS "NO"
DEL SECTOR
NO fumar.

NO beber.

NO comer.

NO salivar.
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	LIMPIEZA FÁCIL
· Para facilitar las tareas de limpieza se recomienda: 

· Pisos impermeables y lavables. 

· Paredes claras, lisas y sin grietas. 

· Rincones redondeados. 

	ATENCIÓN CON EL PRODUCTO

	CUIDADO CON EL ALIMENTO 

¡Evite la contaminación cruzada!
¿COMO? 

· Almacene en lugares separados al producto y la materia prima. 

· Evite circular desde un sector sucio a un sector limpio. 
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APÉNDICE C

REQUISITOS PARA ALIMENTOS ACIDIFICADOS Y NO ACIDIFICADOS

Existen ciertos requisitos para los alimentos acidificados y los de ácido bajo enlatados.  Estos últimos se definen como los alimentos cuyo valor total de “ph” es mayor a 4.6 y su actividad en agua mayor que 0.85, que son envasados al alto vacío, es decir sellados herméticamente, que son procesados con calor para lograr su esterilidad comercial y que mayormente son almacenados y distribuidos sin refrigeración.

Por su parte, los alimentos acidificados se definen como aquellos a los que se les ha añadido un componente ácido u otro alimento ácido para reducir el ph a 4,6 o menos, como por ejemplo las verduras encurtidas, en escabeche o en vinagre.

Los alimentos según su grado de acidez son: con ph de 3,0 a 4,6 los codificados como las frambuesas y similares, col agria (choucrut), ciruelas, cerezas, piña, peras, chabacanos, tomates y camote; por su parte, los alimentos bajos en ácido son los que su ph va desde 4,6 a 7 y entre ellos se encuentran pescados, maíz, carnes, guisantes (alvertijitas), espárragos, espinacas, fréjol verde y zanahorias.

Las regulaciones específicas para este tipo de alimentos se encuentran en el CFR (Código Federal de Regulaciones), dentro del título 21 y se ubican de las partes 100 a la 169, que incluyen estándares de alimentos, alimentos de dietas especiales, prácticas de buena manufactura de alimentos, de alimentos bajos en ácido y de los alimentos acidificados procesados térmicamente. Las que requieren registro de la FDA son: los permisos de Emergencia (21 CFR 108), las prácticas de buena manufactura aplicables a alimentos de ácido bajo (21 CFR 113) y los alimentos acidificados (21 CFR 114).

Para el caso de los acidificados, éstos se regulan a través del 21 CFR 114, donde se describen las especificaciones para los siguientes elementos:

· Controles de sistemas, donde se deberá contar con proceso, con horarios o con programas determinados de procesamiento con especificaciones claras para el trabajador o empleado.

· Determinación de procesos y controles de manufactura por producto para asegurar que cumplan con las especificaciones.

· Determinar las desviaciones que se den durante el proceso y documentarlas.

· Metodologías, donde se especificarán las metodologías utilizadas para medir el PH del producto una vez terminado.

· Adicionalmente, se deben elaborar reportes de los procedimientos, programas y controles de producción así como llevar toda la documentación necesaria.

Cabe señalar que para ambos casos, alimentos enlatados bajos en ácido o acidificados, la FDA pide que los establecimientos que los elaboran se registren como “Establecimiento Empacador de Alimentos” con el formato FDA-2541. La FDA expide un número de registro denominado “FCE #” (Food Canning Estableshment Number) que lo identifica como envasador o elaborador de alimentos enlatados registrado.

Adicionalmente, los procesadores de alimentos deben preparar por separado, los procesos programados y el estilo de cada producto, así como por cada tamaño de envase de todos los alimentos, antes de exportarlos  a Estados Unidos. La firma procesadora de los alimentos debe llenar los formularios necesarios para cada producto, cada envase y tamaño de éstos para ser usados para la exportación. El formulario utilizado depende del proceso del producto y son: Forma FDA-2541a, para todos los métodos, excepto –ácido bajo aséptico y la Forma FDA 2541c, para sistemas de empaque para ácido bajo aséptico.

Asimismo el proceso de información programado debe ser registrado ante la FDA antes de ofrecer el producto para la exportación hacia los Estados Unidos. Cabe señalar que debido al elevado número de formularios, el proceso puede demorar varias semanas. La FDA recomienda que todos estos trámites y registros los realice el fabricante extranjero y no el importador.

Es importante tomar en cuenta que la FDA no certifica ningún proceso de elaboración y que el fabricante de alimentos tiene la responsabilidad de obtener los procesos programados establecidos por una entidad competente y de asegurarse que los procesos indicados sean cumplidos. Si el fabricante-exportador de alimentos enlatados tiene dudas sobre cómo clasificar su producto, puede acudir a la FDA, División of Enforcement.
APÉNDICE D

ARPCC (Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control)
El sistema de análisis de riesgos y de los puntos críticos de control (ARPCC) permite identificar riesgos específicos y medidas preventivas para su control, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los riesgos y establecer sistemas de control que se orienten hacia medidas preventivas en lugar de basarse principalmente en el análisis del producto final. El ARPCC puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor. 
La utilización del sistema de ARPCC brinda mayor garantía de inocuidad alimentaria que otros métodos de control, como la inspección tradicional o las evaluaciones de calidad por producto acabado, pues se basa en el conocimiento de los factores que contribuyen a la transmisión de enfermedades mediante los alimentos.

El Sistema ARCPC está basado en el análisis de los riesgos potenciales de la cadena de un proceso industrial, localizarlos en el espacio y en el tiempo a lo largo del proceso, determinar los puntos de mayor riesgo o "puntos críticos" como decisivos para garantizar la seguridad del producto y la aplicación de procedimientos eficaces de control y seguimiento de los mismos. En cuanto a los alimentos, constituye un control eficaz sobre su producción, elaboración, fraccionamiento y distribución, así como una seguridad sobre su calidad higiénico-sanitaria y su salubridad.

El sistema ARPCC apunta a la prevención de aparición de peligros, ya que los métodos tradicionales de control no lo pueden asegurar; es decir, el concepto clave de ARPCC es el de la prevención frente a la inspección.  Se toma en cuenta todos los peligros potenciales (biológicos, químicos y físicos), que puedan, por cualquier vía y de cualquier forma, estar presente en un alimento, y si bien los peligros químicos son muy temidos por los consumidores y los peligros físicos son los comúnmente identificables, los biológicos, y dentro de ellos los microbiológicos, son los más serios e importantes en salud pública.

El plan consta de 12 pasos, de los cuales los cinco primeros son considerados actividades pre-ARPCC y los 7 restantes corresponden a los siete principios en los que se basa el sistema.

· Paso 1.  Formación del equipo ARPCC.

· Paso 2.  Descripción del producto.

· Paso 3.  Determinación del uso esperado.

· Paso 4.  Elaboración de un diagrama de flujo.

· Paso 5.  Confirmación “in situ” del diagrama de flujo.

· Principio 1.  Conducir o realizar un estudio del análisis de peligros: Preparar una lista de pasos en el proceso donde ocurren riesgos significativos y describir las medidas preventivas.  Los riesgos son agrupados en tres áreas generales: biológicas, químicas y físicas. El riesgo biológico, que incluye a los patógenos, es el riesgo que la mayor parte de los planes deben considerar para prevenir. Hay dos tipos de contaminantes: Bióticos y Abióticos  
· Principio 2.  Identificar los Puntos Críticos de Control (PCC) en el Proceso:  Un PCC es definido como un punto, paso o procedimiento en el que el control puede ser aplicado y una seguridad en el riesgo del alimento puede prevenirse, eliminarse o ser reducido a niveles aceptables.  Esto difiere del punto de control que es menos específico y un paso importante en el proceso. Este paso necesita la ayuda de un  árbol de decisión. 

· Principio 3.  Establecer límites críticos para medidas preventivas asociadas con cada PCC identificado:  Los límites críticos son herramientas importantes que ayudan a que el plan HACCP funcione adecuadamente. Los límites críticos sirven como frontera para cada PCC. Ejemplos de límites críticos son medidas preventivas como temperatura, pH, concentración de sal, tiempo, nivel de humedad.  
· Principio 4.  Establecer el PCC monitoreando requerimientos: Establecer procedimientos de uso de resultados del monitoreo para ajustar el proceso y mantener el control. El monitoreo de PCC es la planeación de una serie de observaciones y mediciones que aseguren que el PCC está bajo control y produce un récord preciso para su uso futuro y verificación. El monitoreo se enfoca en tener el proceso bajo control y prevenir desviaciones (las que ocurren fuera de los límites críticos). Si hay desviaciones, el monitoreo proporcionará información sobre los problemas, lo que permitirá la intervención de una acción correctiva.  
· Principio 5.  Establecer acciones correctivas: para llevar a cabo cuando el monitoreo indique que hay una desviación en el límite crítico establecido. Debe asumirse, que tales desviaciones pueden ocurrir aún en los mejores planes de HACCP.  
· Principio 6. Establecer registros efectivos manteniendo procedimientos que documenten al sistema HACCP: El plan HACCP aprobado y los registros relacionados deben estar en un expediente en el establecimiento. Para la mayor parte, esta es la única parte del plan HACCP que puede ser auditado por consumidores y legisladores. Registros adecuados sobre qué es y fue medido y qué fue hecho con los productos que fueron producidos fuera de los límites críticos son puntos que la gente revisa para definir si el plan HACCP está trabajado.  
· Principio 7.  Establecer procedimientos para la verificación del correcto funcionamiento del sistema HACCP: La verificación es un proceso para evaluar si el plan HACCP está siendo conducido y sus tendencias e implicaciones a largo plazo. El equipo HACCP debe esforzarse por continuar actualizando y mejorando el plan HACCP, conociendo que el plan es un instrumento dinámico que hará crecer y cambiar tanto productos y procesos, como nuevas formas de riesgos dentro de la cadena alimentaria.
Es necesario tomar en cuenta que el ARPCC debe adoptarse como una responsabilidad compartida por todos los empleados de la empresa y como parte de un método de aseguramiento de calidad, esto es, en lugar de delegarse en el departamento de control de calidad, debe aceptarse de manera integral.

Es importante que toda la cadena agroalimentaria esté concientizada con el objeto de producir eficientemente un alimento inocuo, sin tener que reparar errores en cada una de las etapas.  
APÉNDICE E

REFERENCIA DE LAS REGULACIONES CON RESPECTO A PESTICIDAS, DEFECTOS Y ADITIVOS ALIMENTARIOS 

Otro de los elementos que la FDA inspecciona junto con la Agencia de Protección de Animales (EPA) son los residuos o pesticidas que pueden existir en los alimentos procesados.

Existe un listado de pesticidas ya prohibidos, como el DDT y cuya permanencia en la tierra es de varios años, por lo que es necesario identificar si el alimento no contiene residuos, aunque éste no haya sido utilizado para la producción del alimento fresco. La prohibición de ciertos pesticidas se relaciona también con el daño que causan al medio ambiente (aire, agua y tierra).

Estas regulaciones también establecen cuáles son los pesticidas aceptados y sus niveles de tolerancia, por lo que es muy conveniente ubicar cuáles son los pesticidas o químicos que se utilizaron durante la producción de los alimentos que se van a procesar y cotejar si están permitidos o no conforme a las regulaciones estadounidenses. Para tal efecto se puede consultar: el título 40 del Código Federal de Regulaciones en sus partes 180 y 185, que corresponden a las tolerancias y excepción de tolerancias de químicos y pesticidas utilizados en la agricultura (40CFR180) y a las tolerancias de pesticidas en alimentos (40CFR185).

Por otra parte, la FDA en el título 21 del CFR en su parte 110 y subparte 100 (21CFR110.110), denominada en inglés Food Defect Action Levels,  establece niveles máximos aceptables de defectos naturales o inevitables en el procesamiento de alimentos para consumo humano que no presenten riesgo de salud.

En esta normatividad se encuentran enlistados los tipos de defectos o sustancias o partículas de cuerpos no inherentes al alimento, que se pueden encontrar en un alimento determinado así como la definición de cómo ese defecto afecta al alimento. Asimismo presenta un listado de alimentos en orden alfabético ubicando el defecto y el método para detectarlo, el promedio permitido del defecto o sustancia así como la fuente de donde provino y su nombre.

En el caso de los aditivos alimentarios la Ley Federal de Drogas, Alimentos y Cosméticos le confiere a la FDA la autoridad para inspeccionar los ingredientes de los alimentos y define los requisitos de una rotulación que indique los ingredientes que contiene cada alimento procesado. Las regulaciones de éstos se encuentran también en el título 21 del CFR. Para colorantes se ubican de las partes 1 a la 99 y para aditivos van de la parte 170 a la 199. Los aditivos alimentarios están regulados por: enmienda a la ley de aditivos en alimentos (1958) y la enmienda a la ley de aditivos de colores (1960). 

APÉNDICE F

ENZIMAS

La enzimas son catalizadores muy potentes y eficaces.  Químicamente son proteínas.  Como catalizadores, las enzimas actúan en pequeñas cantidades y se recuperan indefinidamente.  No llevan a cabo reacciones que sean energéticamente desfavorables, no modifican el sentido de los equilibrios químicos sino que aceleran su consecución.

Las enzimas pueden ser naturales o pueden ser añadidas para lograr una modificación en el producto final.  Las enzimas son producidas por células vivas y tienen como principal función la de efectuar las diferentes reacciones biológicas propias de cada especie.  Se las puede extraer de su fuente de origen o se las puede sintetizar, se conocen mas de 200 enzimas y mas de 150 ya han sido aisladas, purificadas y algunas cristalizadas.  Las enzimas pueden necesitar de un cofactor para actuar, las parte proteica de la enzima se llama apoenzima que al unirse a la parte no proteica llamada cofactor forma la haloenzima que es la que actúa propiamente como catalizador. 

Debido a su naturaleza proteica, a las enzimas les afecta los mismos factores que a las proteínas como son temperatura, sales, disolventes, Ph, etc.  Al desnaturalizarla se modifica su estructura química con la consecuente pérdida de su actividad catalítica.  Entre los minerales más importantes que pueden actuar como cofactores se encuentran el Cu, Mo, Zn, Mg, Fe, Mn, Ca.  Entre las vitaminas que actúan como cofactor tenemos: B1, B2, nicotinamida, piridoxal y el ácido pantotérico.  La sustancia que sufren la transformación en presencia de la enzima se conoce como sustrato. Resulta difícil definir la cantidad de enzima presente en una preparación en base a la concentración, ésta cantidad se expresa como actividad, la cual se define como la cantidad de enzima que habrá de transforma a su sustrato a una velocidad de 1 ( mol/min siempre y cuando esté bajo condiciones establecidas.

Clasificación:

A las enzimas se las ha clasificado en 6 grupos que involucra la reacción que ejercen:

· Las Oxidoreductasas.- actúan en la oxidación y reducción de sistemas biológicos.

· Transferasas: Catalizan la transferencia de grupos químicos de un sustrato a otro.

· Hidrolsasa.- producen la ruptura hidrolítica de las uniones.

· Liasas.- producen también la ruptura de uniones pero no por hidrólisis.

· Isomerasas.- transforman a los sustratos de una forma isomérica a otra.

· Ligasas.- estas catalizan ciertos tipos de síntesis donde existen uniones específicas entre las moléculas.

Propiedades de las Enzimas:

Por ser catalizadores tienen las siguientes propiedades:

· Eficientes en pequeñas cantidades.

· No se modifican durante la reacción.

· No afectan el equilibrio de la reacción.

Por ser catalizadores biológicos:

· Composición química específica, es decir, son proteínas con estructura terciaria y cuaternaria.

· Son componentes del citoplasma vivo y sintetizadas en el mismo.

· Son específicos, para cada reacción hay una enzima determinada.

· Son sujetos a regulación, están reguladas en cantidad y función.

Las enzimas representan un auxiliar tecnológico indispensable en las agroindustrias modernas procesadoras de frutas.  En 1994, el 40% de los jugos consumidos en el mundo habían sido procesados gracias al uso de enzimas específicas.  Estas actúan a nivel macromolecular específicamente sobre los compuestos responsables de las propiedades reólicas, bioquímicas y organolépticas de los jugos o pulpas.

Las preparaciones enzimáticas comerciales contienen diferentes actividades enzimáticas y las más importantes para degradar los coloides de las frutas son las pectinliasa (PI), pectinesterasa (Pe), polygalacturonasa (Pg), endo-celulasas (Cx), exo-celulasas (C1), exo-arabinasas (Exo-Ara), amilasas ácidas (AAU) y proteasas ácidas (APU).

COCTELES ENZIMÁTICOS

Los cocteles de enzimas pueden mejorar el rendimiento y la calidad de los zumos y extractos de sabores de las plantas.  Sistemas únicos de preparados enzimáticos son usados para la obtención de extractos de zumos de fruta y verdura y la optimización de la extracción de saborizantes botánicos.  Además de las pectinas, los tejidos de vegetales contienen una gran variedad de polímeros de hidratos de carbono tales como la celulosa, los pentosanos y el almidón.  La selección del sistema enzimático adecuado que trabaje de forma sinérgica con los procesos mecánicos (pulverización, prensado, filtración etc.) ayuda a obtener unos extractos de calidad y estables que son completamente naturales y a maximizar la eficacia del equipo utilizado en los tratamientos.  El alcohol es a menudo usado como un disolvente para extraer colorantes y sabores de las plantas, siendo inadecuado en algunos mercados alimenticios, ya que no son aptos para su consumo en algunos países musulmanes.  Sin embargo, utilizando los cócteles enzimáticos para romper los tejidos se puede eliminar la necesidad de usar alcohol. Igualmente, para el consumo de dichos alimentos por las comunidades judías es necesario conseguir el certificado de “kosher” por el rabino experto.  Actualmente hay una creciente demanda de ingredientes para alimentos y bebidas con certificado de “kosher”, por tanto se pueden buscar preparados enzimáticos adecuados que cumplan con este requisito.

Dependiendo del espectro enzimático de las preparaciones comerciales y las características de las materias primas se pueden obtener diferentes efectos tecnológicos.   Los principales son:

· Extracción del jugo para mejorar el prensado y el rendimiento en jugo.

· Maceración de las frutas para la producción de néctares.

· Licuefacción total para obtención de jugos clarificados.

· Estabilización de jugos turbios.

· Clarificación y despectinización de jugos.

Las perspectivas actuales apuntan hacia el desarrollo de complejos enzimáticos adecuados específicamente a una materia prima y a un efecto tecnológico dado.  El concepto de “Taylor made encimes” o preparaciones enzimáticas hechas a la medida se podría aplicar al caso particular de las industrias de América Andina las cuales deben tratar materias primas diversas. No basta con seleccionar preparaciones comerciales porque solamente se llega a una conclusión limitada.  Otra metodología de investigación debe implementarse la cual consiste en caracterizar los polisacáridos de las frutas y optimizar el espectro enzimático en función del estado de degradación requerido para obtener el efecto tecnológico deseado.

Para la industria de frutas tropicales andinas se puede requerir hacer mezclas de preparaciones enzimáticas comerciales o escoger las preparaciones comerciales que más se acercan al espectro enzimático definido.  Otra posibilidad es la inmovilización de complejos enzimáticos adecuados.

APÉNDICE G

EL MANGUERO
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APÉNDICE H

              REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA

	Año
	Incremento (%)
	Requerimiento anual de

fruta (kg)
	Demanda anual de pulpa a satisfacer (TM)

	
	
	Mango
	Guayaba
	Mango
	Guayaba

	1
	
	791 787,0
	2 703 855,6
	576,0
	1 728,0

	2
	
	791 787,0
	2 839 048,4
	576,0
	1 728,0

	3
	5
	831 373,2
	2 981 000,8
	604,8
	1 814,4

	4
	10
	870 962,4
	3 130 050,8
	633,6
	1 905,1

	5
	15
	910 551,6
	3 286 553,4
	662,4
	2 000,4

	6
	20
	950 140,8
	3 450 881,1
	691,2
	2 100,4

	7
	25
	989 730,0
	3 623 425,1
	720,0
	2 205,4

	8
	30
	1 029 319,2
	3 804 596,4
	748,8
	2 315,7

	9
	35
	1 068 908,4
	3 994 826,2
	777,6
	2 431,5

	10
	40
	1 108 497,6
	4 194 567,5
	806,4
	2 553,0

	11
	45
	1 148 086,8
	4 404 295,9
	835,2
	2 680,7

	12
	50
	1 187 676,0
	4 624 510,7
	864,0
	2 814,7

	13
	55
	1 227 265,2
	4 855 736,2
	892,8
	2 955,5

	14
	60
	1 266 854,4
	5 098 523,0
	921,6
	3 103,2

	15
	65
	1 306 443,6
	5 353 449,1
	950,4
	3 258,4

	16
	70
	1 346 032,8
	5 621 121,6
	979,2
	3 421,3

	17
	75
	1 385 622,0
	5 902 177,7
	1 008,0
	3 592,4

	18
	80
	1 425 211,2
	6 197286,6
	1 036,8
	3 772,0

	19
	85
	1 464 800,4
	6 507 150,9
	1 065,6
	3 960,6

	20
	90
	1 504 389,6
	6 832 508,4
	1 094,4
	4 158,6


APÉNDICE I

REQUERIMIENTO DE FRUTA, PALLETS Y GAVETAS EN BODEGA DE MATERIA PRIMA

	Año
	Increm.

(%)
	Demanda anual de pulpa a satisfacer (TM)
	Requerimiento diario para pulpa de Mango
	Requerimiento diario

para pulpa de

Guayaba

	
	
	Mango
	Guayaba
	Mango

(TM)
	Pallets 

(UN)
	Gavetas 

(UN)
	Guayaba

(TM)
	Pallets

(UN)
	Gavetas

(UN)

	1
	
	576, 0
	1 728,0
	10,997
	25
	734
	12, 518
	28
	835

	2
	
	576,0
	1 728,0
	10,997
	25
	734
	12,518
	28
	835

	3
	5
	604,8
	1 814,4
	11,55
	26
	770
	13,144
	30
	877

	4
	10
	633,6
	1 905,1
	12,12
	27
	809
	13,801
	31
	921

	5
	15
	662,4
	2 000,4
	12,73
	29
	849
	14,491
	33
	967

	6
	20
	691,2
	2 100,4
	13,37
	30
	892
	15,216
	34
	1 015

	7
	25
	720,0
	2 205,4
	14,04
	32
	936
	15,976
	36
	1 066

	8
	30
	748,8
	2 315,7
	14,74
	33
	983
	16,775
	38
	1 119

	9
	35
	777,6
	2 431,5
	15,47
	35
	1 032
	17,614
	40
	1 175

	10
	40
	806,4
	2 553,0
	16,25
	37
	1 084
	18,495
	42
	1 234

	11
	45
	835,2
	2 680,7
	17,06
	38
	1 138
	19,420
	44
	1 296

	12
	50
	864,0
	2 814,7
	17,91
	40
	1 195
	20,391
	46
	1 361

	13
	55
	892,8
	2 955,5
	18,81
	42
	1 254
	21,410
	48
	1 429

	14
	60
	921,6
	3 103,2
	19,75
	44
	1 317
	22,481
	50
	1 500

	15
	65
	950,4
	3 258,4
	20,74
	47
	1 383
	23,605
	53
	1 575

	16
	70
	979,2
	3 421,3
	21,77
	49
	1 452
	24,785
	56
	1 654

	17
	75
	1 008,0
	3 592,4
	22,86
	51
	1 525
	26,024
	58
	1 736

	18
	80
	1 036,8
	3 772,0
	24,01
	54
	1 601
	27,325
	61
	1 823

	19
	85
	1 065,6
	3 960,6
	25,21
	57
	1 681
	28,691
	64
	1 914

	20
	90
	1 094,4
	4 158,6
	26,47
	60
	1 765
	30,126
	67
	2 010


APÉNDICE J

REQUERIMIENTO DIARIO DE SACOS Y PALLETS EN BODEGA DE DESECHOS
	Año
	Increm. 

(%)
	Desecho diario (Kg)
	Requerimiento diario Mango 

(UN)
	Requerimiento diario Guayaba (UN)

	
	
	Mango
	Guayaba
	sacos
	pallets 
	sacos
	pallets 

	1
	
	2 990,95
	4 517,82
	60
	7
	91
	11

	2
	
	2 990,95
	4 517,82
	60
	7
	91
	11

	3
	5
	3 140,50
	4 743,71
	63
	7
	95
	11

	4
	10
	3 297,52
	4 980.90
	66
	7
	100
	11

	5
	15
	3 462.40
	5 229.94
	69
	8
	105
	12

	6
	20
	3 635.52
	5 491.44
	73
	8
	110
	12

	7
	25
	3 817.29
	5 766.01
	76
	8
	115
	13

	8
	30
	4 008.16
	6 054.31
	80
	9
	121
	13

	9
	35
	4 208.56
	6 357.03
	84
	9
	127
	14

	10
	40
	4 418.99
	6 674.88
	88
	10
	133
	15

	11
	45
	4 639.94
	7 008.63
	93
	10
	140
	16

	12
	50
	4 871.94
	7 359.06
	97
	11
	147
	16

	13
	55
	5 115.54
	7 727.01
	102
	11
	155
	17

	14
	60
	5 371.31
	8 113.36
	107
	12
	162
	18

	15
	65
	5 639.88
	8 519.03
	113
	13
	170
	19

	16
	70
	5 921.87
	8 944.98
	118
	13
	179
	20

	17
	75
	6 217.97
	9 392.23
	124
	14
	188
	21

	18
	80
	6 528.86
	9 861.84
	131
	15
	197
	22

	19
	85
	6 855.31
	10 354.93
	137
	15
	207
	23

	20
	90
	7 198.07
	10 872.68
	144
	16
	217
	24


APÉNDICE K

REQUERIMIENTO DIARIO DE PALLETS, FUNDAS Y TAMBORES METÁLICOS EN BODEGA DE INSUMOS
	Año
	Increm. 

(%)
	Requerimiento diario  para procesamiento de Mango 

(UN)
	Requerimiento diario  para procesamiento de Guayaba

(UN)

	
	
	Pallets
	Fundas
	Tanques
	Pallets
	Fundas
	Tanques 

	1
	
	8
	64
	32
	8
	64
	32

	2
	
	8
	64
	32
	8
	64
	32

	3
	5
	9
	68
	34
	9
	68
	34

	4
	10
	9
	72
	36
	9
	72
	36

	5
	15
	10
	74
	37
	10
	74
	37

	6
	20
	10
	78
	39
	10
	78
	39

	7
	25
	10
	80
	40
	10
	80
	40

	8
	30
	11
	84
	42
	11
	84
	42

	9
	35
	11
	88
	44
	11
	88
	44

	10
	40
	12
	90
	45
	12
	90
	45

	11
	45
	12
	94
	47
	12
	94
	47

	12
	50
	12
	96
	48
	12
	96
	48

	13
	55
	13
	100
	50
	13
	100
	50

	14
	60
	13
	104
	52
	13
	104
	52

	15
	65
	14
	106
	53
	14
	106
	53

	16
	70
	14
	110
	55
	14
	110
	55

	17
	75
	14
	112
	56
	14
	112
	56

	18
	80
	15
	116
	58
	15
	116
	58

	19
	85
	15
	120
	60
	15
	120
	60

	20
	90
	16
	122
	61
	16
	122
	61


APÉNDICE L

      PRESUPUESTO APROXIMADO PARA LA CONSTRUCCIÓN DEL NUEVO GALPÓN DE LA PLANTA AGRIPRODUCT

	N°
	Rubro
	Unidad
	Cantidad
	Precio

Unitario
	Precio

Total

	1
	Replanteo y trazado
	m2
	1.530,98
	0,98
	1.500,36

	2
	Excavación y desalojo
	m3
	99,65
	7,97
	794,19

	3
	Relleno compactado
	m3
	153,10
	11,38
	1.742,25

	4
	Replantillo hormigón simple
	m3
	5,90
	84,73
	500,25

	5
	Plintos hormigón simple
	m3
	24,91
	203,40
	5.067,10

	6
	Riostras hormigón simple
	m3
	12,53
	228,95
	2.869,31

	7
	Pilares hormigón simple
	m3
	36,64
	320,65
	11.748,62

	8
	Vigas hormigón simple
	m3
	12,03
	335,04
	4.029,59

	9
	Mampostería de bloque
	m2
	781,77
	11,42
	8.927,79

	10
	Enlucidos
	m2
	1.066,64
	3,53
	3.765,24

	11
	Filos
	m
	1.735,20
	1,87
	3.244,82

	12
	Contrapiso hormigón simple e = 0.1 m
	m2
	146,61
	18,49
	2.711,11

	13
	Losa hormigón simple e = 0.2 m
	m2
	1.514,90
	40,00
	60.596,00

	14
	Estructura metálica para cubierta
	m2
	1.726,22
	18,93
	32.677,25

	15
	Cubierta placa ondulada fibrocemento
	m2
	1.726,22
	9,97
	17.210,36

	16
	Recubrimiento de cerámica
	m2
	159,41
	30,05
	4.790,21

	17
	Inodoro blanco
	U
	12,00
	67,50
	810,00

	18
	Lavatorio blanco
	U
	11,00
	48,43
	532,73

	19
	Puertas de madera oficinas
	m2
	19,20
	87,94
	1.688,52

	19
	Puertas de madera baños
	m2
	19,20
	75,58
	1.451,11

	20
	Puerta enrollable
	m2
	60,00
	40,00
	2.400,00

	21
	Ventanas de vidrio y aluminio
	m2
	32,40
	103,05
	3.338,82

	22
	Acometida de agua potable PVC 1"
	m
	150,00
	5,62
	843,00

	23
	Punto de agua potable
	U
	40,00
	24,34
	973,60

	24
	Punto de desagüe
	U
	30,00
	31,68
	950,40

	25
	Cajas de registro
	U
	6,00
	51,76
	310,56

	26
	Tubería de desagüe PVC 6"
	m
	120,00
	20,97
	2.516,40

	27
	Acometida eléctrica
	m
	120,00
	24,67
	2.960,40

	28
	Puntos de iluminación
	U
	58,00
	22,03
	1.277,74

	29
	Tomacorrientes dobles
	U
	64,00
	21,12
	1.351,68

	30
	Lámparas fluorescentes
	U
	12,00
	36,00
	432,00

	31
	Pintura de caucho
	m2
	1.066,64
	5,92
	6.314,51

	32
	Tumbado de yeso
	m2
	200,10
	22,23
	4.448,20

	33
	Extractores
	U
	2,00
	40,00
	80,00

	34
	Ventiladores
	U
	2,00
	80,00
	160,00

	35
	Piso de cemento alisado
	m2
	200,10
	12,70
	2.541,26

	36
	Focos de alta intensidad
	U
	46,00
	6,00
	276,00

	37
	Acondicionador de aire central
	U
	1,00
	4.000,00
	4.000,00

	38
	Salidas de aire acondicionado
	U
	10,00
	35,00
	350,00

	39
	Acero de refuerzo
	Kg
	10.333,40
	0,70
	7.233,38

	40
	Dinteles de hormigón armado
	m
	33,60
	5,72
	192,19

	
	TOTAL
	209.414,76


	
	                           COSTO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES EN MILES DE DÓLARES
	
	
	

	Año
	Mango 
	Guayaba 
	Costo 
	Total
	Zunchos 
	Costo
	Total
	Pallets 
	Total
	Costo
	Fundas
	Costo
	Total
	Taques
	Costo
	Total
	Sacos
	Costo
	Total

	
	(TM)
	$/TM
	Miles
	(UN)
	$/UN
	$
	UN
	Miles
	$/UN
	UN
	$/UN
	Miles
	UN
	$/UN
	Miles
	UN
	$/UN
	Miles

	1
	791.79
	2703.86
	100
	349.56
	2
	26
	0.05
	93
	0.74
	8
	18432
	0.2
	3.69
	9216
	17.92
	165.15
	91
	0.2
	0.02

	2
	791.79
	2703.86
	100
	349.56
	2
	26
	0.05
	93
	0.74
	8
	18432
	0.2
	3.69
	9216
	17.92
	165.15
	91
	0.2
	0.02

	3
	831.37
	2981.00
	100
	381.24
	2
	26
	0.05
	94
	0.75
	8
	19584
	0.2
	3.92
	9792
	17.92
	175.47
	95
	0.2
	0.02

	4
	870.96
	3130.05
	100
	400.10
	2
	26
	0.05
	97
	0.78
	8
	20736
	0.2
	4.15
	10368
	17.92
	185.79
	100
	0.2
	0.02

	5
	910.55
	3286.55
	100
	419.71
	2
	26
	0.05
	105
	0.84
	8
	21312
	0.2
	4.26
	10656
	17.92
	190.96
	105
	0.2
	0.02

	6
	950.14
	3450.88
	100
	440.10
	2
	26
	0.05
	108
	0.86
	8
	22464
	0.2
	4.49
	11232
	17.92
	201.28
	110
	0.2
	0.02

	7
	989.73
	3623.43
	100
	461.32
	2
	26
	0.05
	114
	0.91
	8
	23040
	0.2
	4.61
	11520
	17.92
	206.44
	115
	0.2
	0.02

	8
	1029.32
	3804.60
	100
	483.39
	3
	26
	0.08
	119
	0.95
	8
	24192
	0.2
	4.84
	12096
	17.92
	216.76
	121
	0.2
	0.02

	9
	1068.91
	3994.83
	100
	506.37
	3
	26
	0.08
	125
	1.00
	8
	25344
	0.2
	5.07
	12672
	17.92
	227.08
	127
	0.2
	0.03

	10
	1108.50
	4194.57
	100
	530.31
	3
	26
	0.08
	133
	1.06
	8
	25920
	0.2
	5.18
	12960
	17.92
	232.24
	133
	0.2
	0.03

	11
	1148.09
	4404.30
	100
	555.24
	3
	26
	0.08
	136
	1.09
	8
	27072
	0.2
	5.41
	13536
	17.92
	242.57
	140
	0.2
	0.03

	12
	1187.68
	4624.51
	100
	581.22
	3
	26
	0.08
	143
	1.14
	8
	27648
	0.2
	5.53
	13824
	17.92
	247.73
	147
	0.2
	0.03

	13
	1227.27
	4855.74
	100
	608.30
	3
	26
	0.08
	150
	1.20
	8
	28800
	0.2
	5.76
	14400
	17.92
	258.05
	155
	0.2
	0.03

	14
	1266.85
	5098.52
	100
	636.54
	3
	26
	0.08
	157
	1.26
	8
	29952
	0.2
	5.99
	14976
	17.92
	268.37
	162
	0.2
	0.03

	15
	1306.44
	5353.45
	100
	665.99
	4
	26
	0.10
	168
	1.34
	8
	30528
	0.2
	6.11
	15264
	17.92
	273.53
	170
	0.2
	0.03

	16
	1346.03
	5621.12
	100
	696.72
	4
	26
	0.10
	174
	1.39
	8
	31680
	0.2
	6.34
	15840
	17.92
	283.85
	179
	0.2
	0.04

	17
	1385.62
	5902.18
	100
	728.78
	4
	26
	0.10
	181
	1.45
	8
	32256
	0.2
	6.45
	16128
	17.92
	289.01
	188
	0.2
	0.04

	18
	1425.21
	6197.29
	100
	762.25
	4
	26
	0.10
	192
	1.54
	8
	33408
	0.2
	6.68
	16704
	17.92
	299.34
	197
	0.2
	0.04

	19
	1464.80
	6507.15
	100
	797.20
	4
	26
	0.10
	201
	1.61
	8
	34560
	0.2
	6.91
	17280
	17.92
	309.66
	207
	0.2
	0.04

	20
	1504.39
	6832.51
	100
	833.69
	4
	26
	0.10
	212
	1.70
	8
	35136
	0.2
	7.03
	17568
	17.92
	314.82
	217
	0.2
	0.04

	
	
	
	
	11187.58
	
	
	1.53
	
	22.36
	
	
	
	106.10
	
	
	4753.24
	
	
	0.57


APÉNDICE M
ESTADO DE SALUD


Evite, el contacto con alimentos si padece afecciones de piel, heridas, resfríos, diarrea, o intoxicaciones. 


Evite toser o estornudar sobre los alimentos y equipos de trabajo. �
�
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