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RESUMEN.-

El mango para poder ser exportado debe de pasar a través de un proceso
de produccidn, este proceso se inicia con la recepcién de la fruta fresca y termina
una vez que la fruta es embarcada en contenedores.

Previo a la explicacidn del proceso de produccidn se indicaran ciertos
detalles de la fruta como lo son, las diferentes variedades que se cultivan en
nuestro medio, el mercado al que se destina la fruta, el volumen de fruta que se
exporta desde nuestro pais, a través de la exportadora de mangos DUREXPORTA
S.A., y lo que esto representa en ddlares. Luego se iniciara a explicar el proceso
en si, donde se detallara lo que se le realiza a la fruta en los diferentes procesos.
Se daran especificaciones acerca de la maquinaria utilizada, condiciones de los
diferentes procesos, regulaciones bajo las cuales trabaja la exportadora y el area
en donde se realiza cada proceso.

Como la planta también cuenta con un departamento de Control de Calidad
se describiran las funciones del personal de esta area en diferentes puntos de la
produccién, se fundamentaran los andlisis realizados, tanto en linea como en
laboratorio y los resultados seran aclarados mediante el uso de ejemplos graficos y
numericos.



INTRODUCCION.-

El cultivo de mango de exportacion se inicid en el Ecuador hace una década
y desde entonces, esta fruta tropical se ha convertido en uno de los productos no
tradicionales mas importantes del Ecuador. Actualmente, existen en el Ecuador
alrededor de 9.000 hectareas sembradas de mango. Gracias al adecuado manejo
del cultivo la produccion de mango presenta una tendencia creciente, que
garantiza el abastecimiento de la fruta a los mercados externos. Asi, las
exportaciones de mango han crecido en un 1 039 % en los ultimos 5 afios.

En la temporada 2000-2001 Ecuador exportd 6 400 000 cajas del producto y
en la temporada 1998-1999 se exportaron 15287 toneladas métricas del producto;
es decir, 3473 017 cajas de 4 kilos.

Las variedades de exportacién introducidas al pais han sido escogidas en
funcién al sabor y tamafio para satisfacer la demanda de sofisticados clientes
internacionales. Las principales variedades son Tommy Atkins, Haden y Kent, y
en menor proporcion Keith e Irwin.

Para cumplir con requisitos fitosanitarios internacionales, Ecuador dispone
de cinco plantas de tratamiento hidrotérmico que garantizan la calidad e impiden
cualquier posible presencia de la mosca de la fruta. Las plantas que existen
actualmente en el pais y que contribuyen con la exportacién de este producto son
las siguientes: Agriproduct, Terelsa, Breson, Natrade y Durexporta. Las plantas
cumplen con los requisitos establecidos por el Servicio de Inspeccién de Sanidad
Animal y Vegetal (APHIS) de los Estados Unidos, asi como con los requisitos del
Servicio Ecuatoriano de Sanidad Agropecuaria (SESA), para que asi se pueda dar
lugar a la exportacion.

Actualmente, el principal destino de esta fruta tropical es Estados Unidos.
Paises como Holanda, Espafia, Alemania, Canada, Reino Unido, Colombia y Chile;
son también fieles consumidores de nuestra fruta.

Para poder diferenciarse del resto de exportadoras de mango y para
catalogarse como una compaiiia que vende calidad, Durexporta cred dentro de sus
instalaciones un departamento de Control de Calidad. Con la creacién del
Departamento de Control de Calidad, DUREXPORTA se establecid en un mercado
selecto, dispuesto a pagar mas dinero por cada caja.



DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO.-

La temporada de cosecha de mango en nuestro pais comprende los meses
de octubre a febrero, siendo el mes de diciembre, el mes en que mas se produce,
lo que se conoce como el pico de la temporada. Mis practicas sin embargo
empezaron dos semanas antes de que se llevara a cabo la produccion, para poder
entrenar a todo el personal que iba a estar presente en el proceso de exportacion
y controlando la calidad.

En las dos semanas de entrenamiento también me indicaron cuales serian
las condiciones contractuales bajo las cuales yo me regiria. Inicialmente tendria
un sueldo bésico, sin reconocimiento de horas extras, trabajando seis dias a la
semana con un promedio de 12 horas diarias; las condiciones fueron tomadas en
base a mi papel de practicante. Una vez que se inicié la produccién, las
condiciones cambiaron, mi presencia en la planta fue de caracter obligatorio,
porque fui contratada como personal de servicios prestados en el area de Control
de Calidad con un sueldo fijo y mayor al inicial.

Dentro del Departamento de Control de Calidad me desempefié como
Inspector de Calidad. A mi me fue asignado el puesto de analisis de la fruta
testigo, o lo que es igual, analizar la fruta post-embarque para poder estimar en
que condiciones llegara la fruta a su destino final, para esto se requiere seguir un
patron de analisis como se puede observar en el Anexo L.

Este control es realizado durante 20 dias para verificar periddicamente el
estado de la fruta que se encuentra en transito. Para esto existe una repisa dentro
de la camara de mantenimiento donde se ubican ordenada y codificadamente las
cajas tomadas. La temperatura de la camara de 9-12°C, simula la temperatura del
contenedor. Para poder realizar este control, tomaba como muestra dos cajas por
contenedor, las cuales representan a los dos lotes con mayor cajas embarcadas.

Este andlisis lo llevaba en una bitacora (ver Anexo 2) en la cual se controlaba:

- La verificacidn de la codificacion de cajas muestreadas

- Muestra de fruta segin su destino con THT ( Tratamiento Hidrotérmico ) y THF
(Tratamiento Hidrotérmico Fitopatoldgico o Fitosanitario)

- Cada 5 dias la firmeza, grados Brix, coloraciéon de pulpa, dafios externos, dafos
internos y sabor de la fruta testigo.

- El cambio de temperatura y condiciones de las cajas que hayan cumplido con
los 15 dias de almacenamiento

- Numero del contenedor en que se embarcaron dichos lotes

- Destino final de la fruta

- Comprador de la fruta



Con el inicio del pico en el mes de diciembre, se requirié que yo formara parte
del equipo de produccidn, sin que dejara mis funciones de calidad. Me fue
asignada el drea de empaque a Europa, estuve como supervisora de produccion.

Aqui mis responsabilidades fueron las siguientes:

- Planificar la produccién, contenedores, numeros a producir, destinos, calibres
requeridos, cajas de presentacion.

- Ordenar los lotes a empacar segun su grado de madures o por calibres

- Supervisar el empaque, aplicacion de la cera y temperatura del horno de
secado a 55°C

- Dosificar la cera con agua en relaciéon 5 a 1

- Controlar uniformidad de calibres en el palletizado

- Controlar las temperaturas de las camaras de frio

- Registrar dafios y defectos en la fruta de rechazo por lote (ver anexo 3)

Para poder cumplir con el volumen de produccién de la planta, el horario de
trabajo comprendia 16 horas diarias los siete dias de la semana, esto se produjo
por un imprevisto en el aumento del volumen de produccion y por no haber
previsto la implementacion de un doble turno en todas sus areas.



Capitulo I
ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

I.I. BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA.-

DUREXPORTA S.A., como su nombre lo indica forma parte del grupo
DUREX-MABE y su funcién en el mercado es ser una Planta Empacadora y
Exportadora de mangos frescos de primera calidad.

Su actividad dentro de este ambito se inicia en el afio 1992 con un capital de
US 6,000 DOLARES vy 30 obreros, sus accionistas fundadores fueron COPACONDA,
BROOKS, TROPICALS, FINAGRO Y DIAGTEX. En ese afio se hicieron ventas de US
24,000 ddlares.

DUREXPORTA S.A. fue la primera planta para tratamiento y exportacion de
mangos frescos a los Estados Unidos, y desde aquel entonces se ha venido
desarrollando, y ampliando su infraestructura para poder cubrir la demanda de las
haciendas productoras asociadas y de las que solo le venden su fruta a la
empacadora.

Las diferentes variedades de fruta con las que trabaja DUREXPORTA son:
- Tommy Atkins

- Haden

- Kent

- Keith

Durexporta cuenta con sus propias haciendas que proveen estas variedades:
Guitran, Cabeza de Vaca, Sagripsa, Marespi, Especialcorp, Forestpacific,
Eliosiopolis, Wrensa y San José, estas han mantenido entregando su cosecha
desde que los primeros afios de funcionamiento de la planta, son las que aportan
con un mayor volumen de fruta, también existen otras haciendas que no
pertenecen al grupo y su participacion en la produccion es eventual y de menor
volumen: Cofruna, Ilusiones, La Manguera, Agricola Gonzdles, Santa Valentina,
San Luis y Nelly.

En el afio 1998, Durexporta se vio obligada a cerrar la planta debido al
Fendmeno del Nifio, pero al siguiente afio reanudaron la produccion y decidieron
abrir el Departamento de Control de Calidad. El propésito del Departamento era el
de analizar la fruta que venia atravesando por variaciones en el clima y no sabian
con que condiciones llegaria a la planta. Ademas como perdieron dinero durante



el afio 98, decidieron ubicar su fruta en un alto nivel de calidad para obtener
mayores ganancias.

Actualmente existen 5 empacadoras de mango fresco en el pais, y en la
temporada del 2000 DUREXPORTA S.A. se ubicé como la tercera en volumen
exportado, y en cuanto a los estandares de calidad se mantiene como la nimero la
uno, ya que es la Unica que posee dentro de sus instalaciones un Departamento de
Control de Calidad.

I.II. LOCALIZACION DE LA EMPRESA.-

La empresa DUREXPORTA S.A., se encuentra ubicada en el Km. 14.5 de la via
Guayaquil — Daule frente a MABE S.A. (ver Anexo 4). La planta estd localizada en
la zona industrial la misma que le permite gozar de todos los servicios necesarios
para su normal funcionamiento, como son: Agua potable, energia eléctrica,
comunicaciones telefénicas y diferentes vias de acceso.

L.III. MERCADO AL QUE SE DESTINA EL PRODUCTO.-

La fruta que es tratada en la planta es enviada a dos destinos principales,
Estados Unidos y Europa, siendo Estados Unidos un mercado mas variado y mejor
pagado que Europa, ademas de que los volimenes que se exportan a este pais
son bésicamente los que mantienen a la compafiia, ya que cada contenedor en los
Estados Unidos cuesta alrededor de $20000 y aproximadamente 250 contenedores
fueron con este destino, lo que representa un 75% de la produccion de la planta.

Europa es el sequndo mercado mas importante para la empresa, si bien es
menos pagado, $15000 por contenedor, la fruta que se envia hacia este destino
no tiene que pasar por un tratamiento tan caro como el de Estados Unidos y
ademas los indices de rechazo en esta area son mucho menores.

Otros destinos de exportacién son: Chile, Canada y Nueva Zelanda.

En Estados Unidos la mayoria de la fruta es destinada a la Florida, de donde
es originaria esta fruta. Sin embargo ellos importan mango porque la mayoria de
sus plantaciones fueron destruidas por el huracan Andrew, es mas muchas de sus
variedades se extinguieron. Las variedades que exporta Ecuador son originarias
de la Florida, por lo que la fruta es consumida de forma masiva por la poblacién en
general, y un bajo porcentaje de esta fruta es utilizada en restaurantes para la
preparacion de ensaladas, pero para esta utilizacion la fruta debe estar inmadura.



En México, la fruta también es consumida por la poblacién en general, ya
que se distribuye a nivel de supermercados pero los precios son elevados por o
que la clase socioecondmica es media-alta, que esta dispuesta a pagar por una
fruta que ellos también producen, pero que no se la encuentra en el mercado
hasta los meses de agosto.

En Europa el volumen de compra es menor, debido a que en este medio, la
fruta sélo es consumida como una delicatesen, se la consigue en lugares poco
comunes donde se venden frutas exoticas y se la emplea mucho en restaurantes
para la preparacion de ensaladas y postres. El costo por unidad es mayor que en
los otros destinos, la clase alta es la que mas consume el producto.

El mercado nacional forma también parte de la cadena de distribucién, pero
aqui la fruta no es utilizada de forma fresca, sino que es usada como materia
prima en diferentes procesos, ya que la fruta que se destina al mercado nacional
es la fruta de rechazo, la cual tiene muchos fallas en cuanto a la apariencia
externa. El precio de este producto es de 0.36 ddlares el kilogramo.



I.IV. TAMANO DE PRODUCCION.-

La planta tiene una capacidad instalada para recibir aproximadamente
1000000 kilogramos diarios, de los cuales el 75% se destinan a Estados Unidos y
el 25% a Europa. Sin embargo el parametro éptimo no se cumplid y sdlo se
recibieron 700000 kilogramos de fruta como mdaximo. Sin embargo no toda la
fruta recibida a diario podia ser seleccionada, ya que la capacidad de la maquina
es de 21000 kilogramos/hora (315000Kg/dia), lo que significa que
aproximadamente solo la mitad de la fruta recibida podia ingresar al proceso de
produccion

Los tratamientos hidrotérmicos establecian también el volumen de
produccidn, el area de empague (USA), tiene una capacidad de procesar 305000
kilogramos de fruta diarios de manera ininterrumpida en sus tres tanques de
tratamiento hidrotérmico y el area de Europa procesa 200000 kilogramos diarios
en un solo tanque, o sin él, ya que no es obligatorio el tratamiento hidrotérmico
para Europa. Con este funcionamiento ininterrumpido se procesaba toda la fruta
que pasaba la seleccién. Sin embargo la produccidon real era de 175000
kilogramos en el area de Estados Unidos, ya que el funcionamiento de los tanques
hidrotérmicos solo permanecia activo durante 14 horas diarias, ya que esta
operacion estd controlada por un supervisor del APHIS (Animal & Plant Healthy
Institution Service) y sin su presencia el tratamiento no se lleva a cabo. En cambio
en el area de Europa se podia trabajar las 24 horas y se lograban cubrir 120000
kilogramos de los 200000 kilogramos. La eficiencia en estas dos éareas era
solamente del 60%, por este motivo es que el proceso de tratamiento hidrotérmico
marcé el cuello de botella dentro de la produccion.

Hay que tener en cuenta que no toda la fruta que entraba a los diferentes
procesos era la que se empacaba, tanto en la seleccién como en las areas de
empaque la fruta era rechazada segin las Normas de Calidad (ver Anexo 5), sin
embargo el rechazo soélo representaba un del 10 al 15% (75750 kilogramos), lo
que significaba que un 25% no podia ser procesada, lo que es igual a 429000
kilogramos, que equivalen a un contenedor de fruta buena.

Durante la semana de mayor produccion de la temporada se recibieron los
700000 kilogramos de fruta, los cuales no podian ser procesados a diario, ya que
la capacidad de la seleccionadora es de 315000 kilogramos diarios, se recibia mas
fruta de la que podia ser procesada dentro de la planta, por este motivo se optd
por empacar la fruta excedente de Durexporta en una compafiia que ofrece el
servicio completo de empaque, para no tener que responsabilizarse por la
maduracion de la fruta dentro de la planta.



Durexporta alcanzé a producir alrededor de 1°760000 cajas en los tres
meses de temporada, lo que representa aproximadamente un total de 280
contenedores, si el 75% de ellos fueron enviados a los Estados Unidos significa
que el ingreso de ese mercado fue de 4200000 ddlares, y el otro 25% fue
enviado a Europa lo que representa un ingreso de 1°050000 ddlares. El total
obtenido en ventas es de 5250000 ddlares durante la temporada 2000-2001.

" La fruta rechazada en los diferentes procesos se distribuia en mercado
nacional o internacional, refiriéndome principalmente a los paises que limitan con
nuestro pais. Sin embargo la demanda es menor que la oferta, por lo que gran
parte de la fruta se dafia dentro de la planta. El mercado nacional se satura de
fruta fresca; ‘por este motivo es que muchas de las plantas exportadoras estan
haciendo proyectos para crear dentro de sus instalaciones algin tipo de
produccién de bajo costo con el objetivo principal de prolongar el tiempo de vida
util de la fruta y sacarle provecho a la fruta de rechazo, la cual mayormente tiene
problemas de apariencia externa, lo que significa que la pulpa es de optima
calidad, y se podria utilizar con muchos fines y seria vendida a un precio mas
rentable que la de la fruta de rechazo, ya que el costo del kilo de mango de
rechazo es de 0.36 ddlares.




I.V. ORGANIGRAMA DE DUREXPORTA S.A.
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Capitulo IT
DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION.-

I1.I. Diagrama de Flujo

RECEPCION Y
SELECCION
Agua de lavado: 100ppm de CI

Tanque de aspersion: 50ppm de Cl

e

T TRATAMIENTOS /’j
A

HIDROTERMICO (THT)
Temperatura: 46.1 °C
Tiempo: 70-90 min

HIDROTERMICO

FITOPATOLOGICO 2(‘I‘HF)
Temperatura : 52 °C

Tiempo: 5 min.

L

HIDROENFRIAMIENTO
Temperatura : 21°C
Tiempo : 20-30 min

Cloro : 50 ppm

REPOSO

*k Tiempo: 24-48h

!

ENCERADO Y/O

APLICACION DE FUNGICIDA
Fungicida : Thiabendazol al 45%,100ppm

Cera: BROGDEX 5a1

v

Fungicida : Thiabendazol al 45%100ppm

ENCERADO Y/O *
APLICACION DE FUNGICIDA

Cera: BROGDEX 5a1

EMPAQUE Y

———»|  PRESENTACION [ — .\ RECHAZO /,

~. ETIQUETADO -~

MARCADO

PALETIZADO

v

PRE-ENFRIAMIENTO
Temperatura : 11°C
Tiempo : 3 hrs.
Temperatura de pulpa: 13-14°C

v

CAMARA DE MANTENIMIENTO

Temperatura: 9-12 °C
Humedad relativa: 85y 90 %

v

EMBARQUE
Temperatura: 9-11 °C
Humedad relativa: 80y 90%
Renovacion de aire: 25 %

CONTROLES DE CALIDAD:
Controles en linea *
Controles en laboratorio **
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IL.II. RECEPCION.-

Con la llegada de los camiones, la fruta es estibada en pallets, cada pallet
cuenta con 60 gavetas de 17 kilogramos (aproximadamente). Simultaneamente al
palletizado se toman las muestras necesarias para el andlisis de calidad segln el
Método de la Toma de Muestra (ver Anexo 6), para determinar asi la aceptacion o
rechazo del lote y se inspecciona las condiciones bajo las cuales ha sido
transportada la fruta, puntos a controlar:

Proteccion de la fruta contra los rayos solares
Estiba de gavetas en el camion

Estado del cajon del camién

Estado de las gavetas

o bl B =

El nimero de muestras tomadas para realizar el analisis de calidad, se lo
realizaba utilizando una tabla de muestreo de la International Standard ISO 2859
del MIL-STD-105 (Anexo 7), la misma que clasifica el Nivel de Calidad Aceptable
(AQL). El AQL se lo mide utilizando una escala desde el 0,25 a 10, estos nimeros
me indican el margen de error que puede llegar a tener el analisis, en este caso se
utilizé el AQL 10 lo que indica que hay una 10% de margen de error. La muestra
a tomar esta relacionada al total aproximado de unidades a ingresar de cada lote.

e Ejemplo del uso de la tabla:

Tamano del lote: 800 gavetas

NUmero aproximado de mangos por gaveta: 35

Tamario aproximado del lote: 35 x 800 = 28000 mangos

AQL utilizado (margen de error): 10.0%

Tamafio de muestra a tomar segun la tabla: 125 mangos

Lote aceptado: hasta 21 mangos fuera de la norma de calidad o el 16.8%

Lote rechazado: 22 o mas mangos fuera de la norma o mayor o igual al 17,6%

De la muestra de 125 mangos, solo 30 eran seleccionados para realizarle los
tres analisis de laboratorio, coloracion de pulpa, grados Brix y firmeza, a los otros
95 sdlo se les realizaba la coloracion de pulpa. Mediante el resultado de coloracion
de pulpa de las 125 muestras, se aceptaba, se observaba su evolucidn o se
re¢fazaba el lote, seglin el porcentaje indicado en la tabla; a partir del 17,6%
fuera de los limites se rechazaba la fruta. Si el resultado esta en un +/- 0.5% del
indicado por la tabla, la fruta se acepta y se observa su evolucion con 48 horas de
reposo.

Los 125 mangos no pasan por los tres andlisis, por cuestiones de tiempo, ya

que toma mas de 30 minutos analizar la muestra y no se puede parar la
produccion de la planta, todo debe ser continuo. Sin embargo la determinacién de
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coloracién de pulpa es indispensable para aceptar un lote, por esto es que toda la
muestra pasa por esta determinacién, siendo las otras dos proporcionales a los
resultados de la determinacién antes mencionada.

Una vez aprobado el lote, este seria pesado para entrar al proceso en si.

El S.E.S.A. ( Servicio Ecuatoriano de Sanidad Agropecuaria), una entidad del
estado estd presente en la planta durante el funcionamiento de la misma, y su
funcion es la de tomar muestras de fruta a la recepcidn, abrirlas por completo con
el fin de impedir el paso del lote que contenga larva de mosca de la fruta, las dos
especies que atacan la fruta de nuestro medio son: Anastrepha ludens y
Anastrepha obliqua.

Si control de calidad o el S.E.S.A. (Servicio Ecuatoriano de Sanidad
Agropecuaria) llegase a encontrar una larva, se reportara este hecho enseguida y
se rechazara todo el lote, para luego hacer una inspeccién a la finca directamente
para determinar si esta puede continuar enviando su fruta a la planta.

Para diferenciar a las fincas, se les asignd a cada una de ellas un color de
gaveta, en las cuales se transportaria la fruta hasta la planta y bajo ese color se
realizaria toda la produccidn. Estas gavetas son colocadas sobre pallets, los cuales
son ubicados frente al tanque de lavado respetando el orden de llegada, por lo
tanto dos lotes seguidos no podian pertenecer a la misma finca, ya que las
entregas se dividian en maiiana, tarde y noche, si la primera entrega fue en la
mafiana, la segunda seria en la tarde y asi sucesivamente.

IL.III. SELECCION.-

Al entrar a este punto las gavetas de un mismo lote son volteadas manual o
mecanicamente a una tina de agua clorada a 100ppm para luego pasar por unas
duchas aspersoras a 50ppm de cloro, el propdsito de estos dos pasos, es de
sanitizar la fruta y eliminar algun rastro de latex corrosivo de la superficie de la
fruta, si hubo un buen proceso de deslechado, eliminacién de latex a través del
peddnculo, la fruta no deberia eliminar esta sustancia; sin embargo durante el
manejo de post cosecha, el pedinculo puede romperse o rasparse y eliminar asi
esta sustancia. Por este motivo, es que se determina necesario cambiar el agua
de la tina por lo menos 3 veces al dia, dependiendo del volumen de fruta que
ingrese a la misma, ésta a su vez cuenta con unos defogaderos de latex en la
parte superior de la misma que permiten el flujo de esta sustancia fuera de la tina.

Mediante un chorro de agua a presién y por el continuo depdsito de fruta en

el tanque, los mangos avanzan hasta unos rodillos inclinados que transportan la
fruta hasta un sistema de aspersion de agua clorada a 50ppm que cumple con la
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funcidon de eliminar cualquier residuo de latex que pueda quemar la corteza de la
fruta y a su vez desinfecta la fruta.

Luego la fruta himeda ingresa a un horno de secado que se mantiene a una
temperatura promedio de 55°C. Inmediatamente la fruta es distribuida a través
de 4 canales para ingresar a la maquina calibradora, la cual basa su funcién en
clasificar la fruta de acuerdo a un peso especifico, el cual indica el calibre de la
fruta, lo que es igual a el nimero de mangos que entran en una caja de
exportacion, para que esta no sobrepase los 4.2Kg. Por ejemplo, una fruta de
calibre 9, es de un tamafio tal, que sdlo entran 9 mangos en una caja; el peso
aproximado por fruta es de 444.4 gr.

La fruta continla su distribucion hasta caer en cubetas individuales, las
cuales son celdas plasticas que contienen un dispositivo electronico que esta
controlado por un computador, el cual tiene en su memoria los pesos de la fruta
segln los calibres. Las cubetas se voltean y la fruta ingresa a las lineas de
seleccion segun el calibre que les corresponda.

[ CALIBRE (MANGOS/CAJA) | PESO MEDIO POR FRUTA |

| 5 800gr

J 6 667gr -

J 7 572gr ;
8 500gr J
a 444.5gr |
10 400gr |
12 333.4qr 1
14 286gr |
16 250gr

En las lineas de seleccion la fruta que no cumpla con las Normas de Calidad
(Anexo 5) sera ubicada en la banda de rechazo; el resto de la fruta es puesta en
gavetas de colores, segun la finca a la que pertenezca la fruta, para luego ser
ubicadas en canastas metalicas, con una capacidad para 40 gavetas de
aproximadamente 17 kilogramos, que ingresan al Tratamiento Hidrotérmico.

Los calibres que son seleccionados en este proceso son: 5,6,7,8,9,10 como
calibres grandes y 12,14 y 16 como calibres pequefios. Los calibres grandes serdn
enviados principales al area de THF, destino Europa, y los calibres pequefios
pasaran por el THT, destino Estados Unidos. Ciertos calibres grandes también
son enviados al area de Estados Unidos, los mas comunes son los 9 y 10.
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ILIV. TRATAMIENTOS.-

e HIDROTERMICO

El objetivo principal de este proceso es eliminar la larva de la mosca de la
fruta. Este tratamiento se lo realiza en tanques con una capacidad de 1200m’ de
agua a una temperatura de 46,1°C, y las canastas son sumergidas por un periodo
de tiempo de entre 70 y 90 minutos dependiendo del calibre de la fruta, los
calibres grandes permaneceran por un periodo de 90 minutos y los calibres
pequefios durante 70 minutos. Las canastas enteras y codificadas son introducidas
y retiradas de los tanques mediante una gria movil que se encuentra sobre |0s
tanques.

En la planta hay instalados tres tanques con capacidad para 8 canastas cada
uno. El funcionamiento de estos tanques, es controlado por una persona
certificada por el APHIS (Animal & Plant Healthy Institution Service), entidad del
estado norteamericano encargada de controlar el buen funcionamiento de la planta
exportadora, para que asi no llegue a este pais fruta que contenga larva de mosca.
El encargado del APHIS, permanecera en la planta hasta que se realice la Ultima
exportacién, y sin su presencia la fruta no puede entrar al tratamiento
hidrotérmico, por lo tanto se detiene la produccion.

Una vez que la fruta pase este proceso, ingresara a un area cuarentenaria
totalmente enmallada y con ventiladores en las puertas para evitar el ingreso de
insectos, principalmente moscas. Si la fruta llegase a salir de esta area no podrd
volver a ingresar, de igual manera la fruta que no haya pasado por el tratamiento
hidrotérmico no podra ingresar a esta area.

o HIDROTERMICO FITOPATOLOGICO O FITOSANITARIO

Como su palabra lo indica, el objetivo de este proceso es prevenir o curar
ciertas enfermedades de la fruta mediante un tratamiento con agua caliente. Este
tratamiento consiste en sumergir la fruta durante 5 minutos en agua a 52°C, sélo
es necesario para la fruta que se destina a Europa, y no es de caracter obligatorio,
porque las leyes de exportacion para productos frescos a este destino lo disponen
asi.

La capacidad del tanque de tratamiento hidrotérmico fitopatoldgico es de
una canasta, con capacidad para 40 gavetas de 17 kilos aproximadamente, lo que
es igual a 8160 kilos de mango por hora.

El agua con la que se trata la fruta debe estar clorada a 50ppm y se la debe

cambiar cada 4 dias, para evitar que el latex que desprende la fruta forme una
capa de sobre las mismas, taponando los poros de la cascara de la fruta,

15



impidiéndole su normal respiracion, lo que produce unas manchas rojas llamadas
lenticelas que no son mas que los poros reventados de la fruta.

El tratamiento hidrotérmico fitopatoldgico tiene un periodo de reposo a
temperatura ambiente cuyo Unico objetivo es el de dejar enfriar la fruta. El tiempo
de reposo para este tratamiento es de 3 horas, porque el tratamiento térmico no
es tan drastico como para producir dafios internos que se reflejen en la apariencia
externa de la fruta.

I1.V. HIDROENFRIAMIENTO.-

Este proceso sdlo es aplicado a la fruta destinada a los Estados Unidos, y su
funcién es la de producir un choque térmico en la fruta, con el fin de bajar la
temperatura lo mas pronto posible.

Una vez que las canastas salen del THT, son sumergidas inmediatamente al
tanque de hidroenfriamiento durante 20-30 min, dependiendo del tratamiento
térmico del cual provenga, si estuvo durante 90 minutos, calibres grandes, se
enfriard durante 30 minutos, y si estuvo solo por 70 minutos, calibres pequefios,
se enfriara durante 20; la temperatura de enfriamiento es de 21° C y la
concentracion de cloro debera mantenerse a 50ppm, con un recambio de agua
semanal.

II.VI. REPOSO.-

El reposo sdlo se realiza dentro del area cuarentenaria una vez que la fruta
sale del hidroenfriamiento o directamente después del tratamiento hidrotérmico.
Este proceso tiene como objetivo darle a la fruta el tiempo suficiente para que
refleje dafios provocados por el THT o aquellos dafios que no fueron visibles en el
area de seleccidn. El tiempo de reposo varia entre 24 y 48 horas, dependiendo del
estado de madurez de la fruta a la recepcion.

En esta area las gavetas por finca son colocadas juntas y con su respectivo
nimero de lote y fecha, para asi poder determinar el dia en que deben ser
empacadas, segun las indicaciones que disponga el Departamento de Control de
Calidad.

El area de reposo es muy hiimeda y caliente, por lo que existe un extractor

de aire sobre esta area para tratar de bajar la temperatura y hacer circular mas
aire que permita captar la humedad.
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IL.VII. ENCERADO.-

El encerado para Estados Unidos y Europa se realiza con la finalidad de:
e Proporcionar mejor apariencia a la fruta
Disminuir la pérdida de peso fisiolégica
Proteger de posibles desarrollo de hongos en los posteriores procesos (excepto
en Europa).

La cera que se utiliza en este proceso es una mezcla de agua, cera, cloroy
funguicida para Estados Unidos y agua, cloro y cera para Europa, no se permiten
funguicidas en productos frescos. En ambos se utiliza una relacion cera — agua,
1:5.

El primer paso para preparar la cera es desinfectar el agua de Ia
preparacién con cloro para alcanzar 50 ppm en 200 litros de mezcla, s6lo una
pequefia porcion del agua es tomada para disolver el cloro y se lo afiade a los 40 It
de cera, luego se incorpora el funguicida, conocido comercialmente como Mertect
450 SC. que contiene como ingrediente activo al Thiabendazol, se lo utiliza a una
concentracién de 100 ppm y finalmente se completan los 200t de mezcla con
agua.

Para la preparacion de esta cera es obligatorio adicionar agua a la cera y no
cera al agua, porque al ser la cera una menor proporcion de la mezcla y contener
dentro de su estructura compuestos poco miscibles con el agua, no se obtuviera
una buena solucién.

La cera normalmente no se cambia, ya que toda se consume semanalmente
y es permanentemente agitada dentro del tanque de almacenamiento. Si el
equipo no se llegase a utilizar durante dos dias seguidos, la cera que permanecié
en el tanque debe ser retirada, ya que se fermenta por la falta de aireacion.

Al momento de adicionar la cera, la fruta se encuentra sobre rodillos de pelo
de caballo que se empapan de la solucidn para hacer la aplicacion mas uniforme;
la cera es adicionada a la fruta por medio de aspersores con una caudal de
2.5//min. Con la continua alimentacion de fruta al proceso de encerado, esta
avanza hasta el horno, donde a temperaturas de 55°C la cera se seca pudiendo asi
continuar sobre las bandas hasta las mesas de empaque.
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ILVIII. EMPAQUE Y PRESENTACION.-

Este proceso es comun para los dos destinos. El empaque se realiza
manualmente por operarias debidamente capacitadas, las cuales empacan cajas de
4.2 kilogramos con frutas del mismo calibre. La ubicacién de la fruta en el interior
de la caja es alineada y ubicada por tamafio de tal manera que resalten las
virtudes de la misma (color) y forma.

La fruta que presente mas de tres dafos tolerables que no puedan ser
ocultados con la etiqueta de la marca de la fruta debe ser rechazada, de igual
manera la fruta que no cumpla con las Normas de Calidad.

Muchas veces este punto del proceso se lo determind como cuello de botella
dentro de la produccion, por lo que se debia estar alentando a las empacadoras
para que mantengan una velocidad de empaque constante, para poder cumplir con
las necesidades de empaque diario.

El material de empaque debe cumplir con ciertas caracteristicas como:

Estar recientemente armado

Satisfacer caracteristicas de higiene, ventilacion y resistencia
Estar exento de materiales y olores extrafos

Que el interior no provoque darios a la fruta

Para mayor eficiencia, a 50cm sobre las empacadoras se encuentra una cadena
transportadora que distribuye las cajas colgadas de un gancho de manera
uniforme y constante. Esta cadena distribuye la variedad de caja o de cajas que
se estén empacando. Las marcas de las cajas con que se exporta la fruta son las
siguientes: Dole, Tropical Line, Sabrina, De Plata y D" mango.

IL.IX. ETIQUETADO.-

El etiquetado debe corresponder a la marca de la caja y al cédigo de
identificacion de la clase de mango, 4051 para calibres pequefios y 4959 para
calibres grandes. Este proceso se lo realiza manualmente por operarias
capacitadas que deben ubicar este adhesivo preferentemente sobre la falla de la
fruta, si es que esta la posee, sino debe ir en los hombros de la misma.
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El etiquetado de la fruta en este punto debe ser:

Visible

Bien adherido a la fruta

Uniforme

Corresponder al calibre y marca de la caja

II.X. MARCADO.-

La marcacién de la caja debe de ser visible y realizada a mano (con crayon)
en el drea asignada de acuerdo al disefio e impresidn externa de la caja, indicando
la informacion correspondiente a:

Variedad de la fruta

Cddigo de la hacienda

Numero de lote

Calibre

Sello de la USDA para los Estados Unidos
Fecha de empaque

Sello de codificacién empaque

En el sello de codificacion de empaque se ponen una serie de numeros y
letras que indican, el nimero de lote, cddigo de la finca, variedad de la fruta,
semana de produccion y dia de empaque, por ejemplo:

02M106TO53-2

02 = ndmero de lote

M106 = cddigo de la finca, en este caso Especialcorp
TO = variedad Tommy Atkins

53 = semana 53

2 = Segundo dia de la semana

Los datos externos deben coincidir con los internos de la caja para que al
momento de estibar no hayan confusiones por parte de los estibadores.

ILI.XI. PALETIZADO.-

Previo al paletizado se debe constatar que el pallet cumpla con todas las
condiciones adecuadas como lo son:

e Libre de olores y materiales extrafios

e Libre de insectos
e Libre de humedad
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En este proceso se ubican dentro del area de empaque pallets para cada:

~ variedad de mango, marca de caja y calibre de la fruta. Se utilizan pallets

estdndar que tienen la capacidad de ubicar 12 cajas por fila, formando 17 o 18
filas, dependiendo de la capacidad del contenedor. Los estibadores ubican las
cajas de tal manera que se puedan leer los cddigos y sellos de las cajas, pudiendo
formar pallets mixtos, mezclando Unicamente calibres subsiguientes de la misma
variedad y con cajas de la misma marca.

El pallet esta protegido por unos esquineros de caucho, los cuales son
clavados a la base del pallet antes de empezar con la produccién, y protegen las
esquinas de las cajas. Conforme se colocan las cajas, se aseguran las filas con
zunchos plasticos para evitar deformaciones o inclinaciones del pallet. Una vez
completado el pallet se cubre la Gitima fila con un sombrero, ldamina de cartén que
tiene las dimensiones del pallet y a su vez una malla plastica que protege todo el
pallet.

Al pallet se lo identifica con un pallet sheet o hoja del pallet. Este
documento es adherido externamente a ambos lados del pallet terminado, el cual
indica:

variedad de la fruta

calibres que conforman el pallet
fecha de empaque

numero de pallet

Esto se realiza para poder determinar en que contenedor se va la fruta y
poder constatar el nimero de cajas pertenecientes a las diferentes fincas que
formaban ese pallet, si es que llegase haber algun tipo de reclamo.

II.XII. PRE-ENFRIAMIENTO.-

Una vez que las cajas han sido paletizadas y aseguradas, son trasladadas a
los tuneles de enfriamiento con aire forzado a una temperatura de 11° C durante 3
horas aproximadamente, para bajar la temperatura de la pulpa a 13 - 14°C.

Dentro del tinel existen dos ventiladores de aire forzado, cada ventilador
abarca 22 pallets, lo que es igual a un contenedor. Conforme se terminan los
pallets, estos ingresan al frio creando dos filas de 11 pallets a cada lado del
ventilador de aire forzado, una vez que se completen los 22 pallets se los cubre
con una lona para que el enfriamiento sea mas rapido.
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El area de los tuneles debe permanecer:

Limpia y desinfectada

Sin presencia de materiales extrafios
Presencia de 4 filtros de etileno
Cerrada

A una temperatura constante

IL.XIII. CAMARA DE MANTENIMIENTO.-

La temperatura de estas cdmaras es de 9-12°C y con una humedad relativa
entre 85 y 90%. Estas cdmaras son utilizadas para mantener frios contenedores
completos, o pallets incompletos de calibres o variedades que no se hayan podido
completar en dias anteriores. Es necesario que las camaras permanezcan
cerradas.

Los pallets del tinel de pre-enfriamiento son colocados en la camara de
mantenimiento al cabo de las 3 horas. Los pallets son alineados en orden para
hacer mas facil la carga de la fruta al contenedor. La cdmara de mantenimiento
de Estados Unidos tiene dos entradas, una de cada tdnel, y en la parte posterior se
encuentran dos salidas de la camara, estas son dos compuertas corredizas que
solo se abren al momento del embarque, cuando el contenedor esta pegado a la
puerta de salida, para que no haya una subida en la temperatura de la camara.

Una vez que los pallets entran al frio ya no pueden salir, ya que se
produciria una condensacién sobre la fruta que favoreceria al crecimiento de
mohos vy levaduras, ademas de que los cartones se mojan con este condensado y
no cumple con los requisitos de exportacion.

Dentro de la camara de mantenimiento se mantienen constantes 8 filtros de
etileno para evitar la maduracion excesiva de las frutas, los cuales deben ser
cambiados cada 2 meses aproximadamente y son ubicados en linea recta a la
salida de los conductos de aire, para lograr que una mayor cantidad de aire pase a
través de los filtros, absorbiendo asi el gas etileno producido por la fruta.

Otra de las funciones de la camara de mantenimiento es realizar re-
empaques en frio, esto sucede cuando han quedado pallets incompletos por mas
de tres dias y se los quiere completar con pallets recientes. Este proceso no es
muy frecuente y en condiciones dptimas no se debe dar.
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II.XIV. EMBARQUE.-

Esta es la Ultima etapa del proceso de produccién y se la realiza siempre
con la supervision de un Inspector de Calidad.

Para poderse llevar a cabo el embarque, el contenedor debe llegar prendido
a una temperatura de 9°C, con una humedad relativa entre 80 y 90% y con una
renovacion de aire del 25%.

Para este proceso se utiliza un montacargas a bateria ubicando primero los
pallets 21 y 22 para terminar con el 1 y el 2, esto se recomienda para que al
descargarla fruta, se empiecen a recibir los pallets en orden. Hay que tener en
cuenta que al momento de tener la mitad del contenedor lleno, se ubica en el
centro y arriba de los pallets un filtro de etileno, cuando se termina de cargar e
contenedor se ubica de igual manera otro filtro de etileno sobre los pallets y un
graficador de temperatura.

Los filtros de etileno se ubican dentro del contenedor para retardar la
maduracién de la fruta y e! graficador para marcar las variaciones de temperatura
durante todo el viaje.

El embarque es realizado en contenedores:

Limpios y satinizados

Libre de olores y materiales extrafios

Libre de insectos

Previamente enfriados

Inspeccionados por un representante del SESA

Al momento del embarque la entrada del contenedor debe estar pegada a la pared
de la cdmara y a su vez protegida con una malla que evita el ingreso de insectos.
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MAQUINARIA UTILIZADA DURANTE EL PROCESO.-

En la exportacion de mangos frescos se utilizan los siguientes equipos,
maquinarias y herramientas:

I1.I.I. RECEPCION Y SELECCION.-

Robot alimentador neumatico.- De marca FOMESA; trabaja con una presion de
aire de 90 libras por pulgada cuadrada, 220 voltios, y una velocidad de arranque
de 50 rpm. Su funcién es la de tomar gavetas y ubicarlas en la linea de pre-
lavado.

Volcador automatico.- De marca FOMESA , trabaja con una presién de aire de
90 libras por pulgada cuadrada, 220 voltios y una capacidad de transporte de 25
Kg por min. Su funcién es la de inclinar las gavetas para que la fruta ingrese a la
tina de lavado.

Tanque de inmersién con rodillos.- De marca FOMESA, su funcién es la de
limpiar la fruta con agua a100ppm de cloro y mediante un chorro a presién ubicar
la fruta sobre los rodillos transportadores. Tiene una capacidad de 4 m3 de agua y
tiene unos rebosaderos en los costados superior del tanque que permiten eliminar
la latex de la superficie del agua. (Anexo 8)

Secadora mecanica automatica.- De marca FOMESA con energia de 220
voltios, capacidad de 90 toneladas/ hora, trabaja con una presion de aire de 90Ibs
x pulg. al cuadrado y su velocidad es de 60 rpm. Trabaja a una temperatura
promedio de 55°C.

Calibrador electrénico neumatico.- De marca FOMESA se utiliza para
calibrar la fruta, capacidad de 90 toneladas/hora, trabaja con una presién de aire
de 90 Ibs x pulg. al cuadrado. (Anexo 9)

II.I.II. TRATAMIENTO HIDROTERMICO.-

Tanque de tratamiento hidrotérmico fitopatolégico.- (exportacién Europa),
cuya funcién primordial es la de eliminar la flora superficial de la fruta. Su
tiempo de inmersién es 5 min. con una temperatura de 52° C.

Tanque de tratamiento hidrotérmico.- (exportacion Estados unidos), cuya

funcion principal es la de eliminar la larva de la mosca de la fruta. Su tiempo de
inmersion es 70 y 90 min. con una temperatura de 46.1° C. (Anexo 10)
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Tanque de tratamiento hidroenfriamiento.- (exportacion Estados unidos),
cuya funcién es la de ocasionar un choque térmico para que la fruta se enfrie
rapidamente. Su tiempo de inmersién es de 20-30 min. con una temperatura de
21° C, con 50ppm de cloro. Cada tanque tiene una capacidad de 230m3 de agua.

Gria mecanica automatica.- Utilizada para colocar las canastas dentro de los
tanques de tratamiento hidrotérmico y para retirarlas de los mismos, para
trasladarlas hacia el tanque de hidroenfriamiento, introducirlas y retirarlas.
Trabajan con una presién de aire de 150Ib/in?, con una energia de 220 voltios y
tienen la capacidad de transportar 90 toneladas.

II.I.III. EMPAQUE.-

Cartonera.- 2 maquinas neumaticas, mecanicas, eléctricas cedidas mediante
convenio Procarsa-Durexporta, marca Boix y con una capacidad del200 cajas/
hora cada una. Estan conformadas por un compresor con una potencia de 4Kw. y
por una bomba de vacio con una potencia de 0.2Kw; funcionan con un voltaje de
220. Adjunto al equipo viene un sistema de cola de pegado que funciona por
inyeccidn y alcanza temperaturas de 180°C.

Ceradora mecanica automatica.- Utiliza energia de 220 voltios, capacidad de
90 ton., trabaja con una presion de aire de 90 Ibs. x pulg. al cuadrado y una
velocidad de 50 rpm. El encerado se lo realiza por medio de aspersores que tienen
un caudal de 2.5l/minuto. Funciona simultdneamente con el tanque dispensador de
cera, el cual tiene una capacidad de 200m> de mezcla.

Secadora mecanica automatica.- De marca FOMESA con energia de 220
voltios, capacidad de 90 toneladas/ hora, trabaja con una presion de aire de 90lbs
x pulg. al cuadrado y su velocidad es de 60 rpm. Trabaja a una temperatura
promedio de 55°C.

Bandas transportadoras.- Utilizadas en las mesas de empaque para permitir la
distribucién de la fruta a las mesas de empaque.

Riel transportador.- Utilizado para la distribucion de las cajas de empaque, a un
metro sobre las mesas de empaque de Estados Unidos.

Enmalladora.- Su funciéon primordial es asegurar el pallet, para que tenga una
mayor firmeza al ser transportado.
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IL.I.IV. ENFRIAMIENTO.-

Tanel de enfriamiento.- Camara frigorifica que contiene un par de ventiladores
en su parte inferior para distribuir aire a los pallets. Su funcién es mantener la
fruta en un pre-enfriamiento para bajar la temperatura de la pulpa de la fruta,
disminuye el proceso de maduracién debido a que retarda la respiracion celular de
la fruta, su temperatura debe mantenerse a 11° C, por un periodo de 3 horas.
(Anexo 11)

II.I.V. MANTENIMIENTO.-

Camara de mantenimiento.- Su funcion primordial es mantener la fruta a una
temperatura de 9° C - 12° C, a una humedad relativa de 85 y 90% y con filtros de
etileno para evitar la maduracion de la fruta. (Anexo 12)

II.I.VI. LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD.-

Refractometro digital.- Su funcién es medir el indice de refraccién, el cual es
una unidad que expresa la refraccion de la luz en diferentes sustancias a una
temperatura de 20°C. El indice de refraccion del agua es de 1.33299, este valor
aumenta a mayor concentracién de sacarosa disuelta y se lo expresa como grados
Brix. El equipo convierte el indice de refraccidon de la muestra a grados Brix y
muestra el resultado. (Ver Anexo 18)

Penetrémetro.- Su funcion es la medir la presion necesaria para llegar a la pulpa

desde la superficie sin cascara de la fruta. Esta presion es medida en libras y
kilogramos. (Ver Anexo 19).
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Capitulo III
CONTROLES EN LINEA Y LABORATORIO

II1.I. CONTROLES EN LINEA.-
II1.I.I CONTROLES EN LA RECEPCION.-

La inspeccion de calidad a la recepcidn sera realizada por un inspector del
Departamento de Control de Calidad de Durexporta S.A. segln el formato de la
Bitacora de Recepcién (ver Anexo 14)

La inspeccion de calidad incluye los siguientes puntos:

e Arribo del camién, proteccion de la fruta contra los rayos solares, estiba del
camion, estado del cajon del camidn y estado de las gavetas.
Dafos externos e internos que presente la fruta
Porcentaje de color externo (Blush).

Al momento de tomar la muestra se sigue un patrén de toma de muestra para que
sea lo mas aleatoria posible, cogiendo siempre el nimero de mangos indicados
segun la tabla de muestreo ISO 2859 del MIL-105. (Anexo 7) |

Segun la Norma de Calidad para Mangos Frescos de Exportacién de la compafiia
Durexporta S.A., los parametros definidos que debe revisar el inspector de calidad
a la recepcion son los siguientes:

Embalaje de la fruta en las gavetas
Transporte de la fruta

Apariencia externa, la cual debe cumplir con los siguientes requisitos:
Enteros, uniformes, sin pedinculo y de una misma variedad

Sanos, sin pudriciones o alteraciones fisioldgicas evidentes

Ausencia de latex sobre la superficie del mango

Limpios, libres de polvo

Sin olores extrafos

Sin humedad externa anormal

Sin raspaduras, cortes o maguliaduras

Sin dafios de insectos, parasitos o microorganismos (bacterias, hongos,
etc)

Sin areas hundidas

4. Forma, dependiendo de la variedad de los frutos

e Tommy Atkins: Fruto de forma ovoide, punta y base redondeada, con
colores rojo y verde intensos, alta pigmentacion de la pulpa

e & o o @ @& & o WM =
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e Haden: Fruto de forma redondeada, base redondeada, pico comprimido,
baja intensidad en la pigmentacion interna y externa

e Kent: fruto de forma ovoide, sin hombros, y falta de volumen a los
costados de la semilla.

e Keith: Fruto de forma ovalada, base redondeada, sin hombros, poca
pigmentacion a nivel de cascara.

II1.I.II. CONTROLES EN LA SELECCION.-

En este punto el inspector de calidad debe verificar y controlar varios puntos
como:

e Supervisar las condiciones del agua de lavado, mediante tiras indicadoras de
cloro

o Adicionar y registrar en bitacora las reposiciones de cloro por kilogramos de
fruta lavada en la tina de lavado (100ppm) y en el tanque de aspersién
(50ppm) (ver Anexo 15)

e Controlar los recambios de agua, minimo 2 veces al dia, dependiendo dela
cantidad de latex presente

e Certificar cumplimiento de las Normas de Calidad en las bandas de
seleccion.

e Control de la fruta rechazada en la Seleccién (ver Anexo 16).

III.IIII. TRATAMIENTO HIDROTERMICO FITOPATOLOGICO (THF).-

Este tratamiento térmico se lo realiza Unicamente a la fruta destinada a Europa y
no estd controlada por organismos de ese continente, ya que no es de caracter
obligatorio, pero si necesario.

El inspector de calidad encargado cubrira con:

- Control del tiempo de inmersion de las canastas, 5 minutos

- Control de la temperatura del agua, 52°C

- Control de tiempo minimo de reposo de 3 horas

- Control de limpieza y sanitacion del agua utilizada, recambio de agua cada 3
dias, cloracion del agua 50ppm
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IIL.I.IV. HIDROENFRIAMIENTO.-

Este proceso, al igual que el THT esta controlado por el encargado del APHIS, por
lo que el personal de control de calidad no puede estar muy involucrado en estos
procesos, sin embargo un encargado de Control de Calidad realiza:

- Control de la concentracion de cloro del agua a 50ppm

- Control de temperatura del agua constante a 21°C

- Control del cumplimiento del tiempo de inmersién dependiendo del calibre 20 y
30 minutos

III.I.V. REPOSO.-
En este punto los Inspectores de Calidad realizan un:

- Control del cumplimiento de 24 o 48 horas de reposo del lote
- Supervision del orden de empaque de los lotes
- Muestreo si fuese necesario (ejemplo: mango chupado)

III.I.VI. ENCERADO.-

La preparacion de la mezcla es realizada por el personal de produccidn, sin
embargo el Inspector de Calidad debe supervisar la mezcla y el pesado de los
ingredientes.

- Control de la preparacion de la dilucion, 50ppm de cloro, 100ppm de
funguicida, relaciéon 5 a 1 de cera

- Control del buen funcionamiento del mecanismo de aspersion

- Control visual de aplicacion homogénea de la cera sobre el fruto a la salida de
la camara de aspersion

- Control del recambio de cera si se mantuvo parado el equipo por mas de dos
dias

- Control de la temperatura del horno de secado

III.I.VII. EMPAQUE (THT O THF).-
Los controles que se llevan a cabo en esta area son los siguientes:

- Evaluacion tacto — visual de la fruta en el area de reposo previo al empaque,
aprobacion o rechazo del lote

- Si fuese necesario tomar muestra representativa del lote y llevarla al laboratorio
para realizar analisis de firmeza, coloracién de pulpa, grados Brix.

- Evaluacién visual de la fruta empacada en la camara de mantenimiento,
comunicar al jefe superior si hubiese la necesidad de un reempaque
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Chequeo visual de la limpieza e higiene del drea de empaque, tineles, camaras
frias, equipo y/o materiales involucrados con el manipuleo de la fruta

Chequeo visual del adecuado funcionamiento de la enceradora

Informe de los principales dafios y defectos que ocasionan el rechazo en el
area de empaque (Ver Anexo 17)

Supervisar el trabajo de empaque y etiquetado de las operarias

IILL.VIII. PALETIZADO.-

Ultimo control posible antes de cerrar los pallets, debe ser realizado con mucha
responsabilidad y de manera constante

Control de que las cajas contengan la informacién correspondiente, variedad,
calibre, fecha, codigo y sellos

Control del correcto armado del pallet, 204 cajas por pallet

Control de informacion correspondiente al pallet terminado, pallet sheet

III.I.IX. PRE-ENFRIAMIENTO.-

Una persona del departamento de control de calidad fue la responsable de realizar
los controles de los tlneles y las camaras

Control de limpieza y desinfeccidn de los tuneles

Control de temperatura del tunel, 11°C

Control del tiempo de pre-enfriamiento, 3 horas

Control de la temperatura de la pulpa después de las 3 horas de pre-
enfriamiento, 13-14°C

III.I.X. MANTENIMIENTO.-

Control de limpieza y desinfeccidn de las cdmaras de mantenimiento
Control de la temperatura de las camaras, 9 a 12°C

Control de presencia de filtros de etileno

Control de la temperatura de la fruta, 11-14°C
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IIL.I.XI. EMBARQUE.-

Este proceso era controlado conjuntamente con un inspector del S.E.S.A, el cual es
el encargado de aprobar el estado del contenedor para poder realizar el embarque.

- Control de higiene del contenedor (ver Anexo 18)

- Chequeo del seteo de la temperatura, 9°C

- Control de temperatura del control a la llegada, 9°C

- Control ubicacion de filtros de etileno, 2 por contenedor

- Control ubicacion de graficador de temperatura

- Control de buen estado Termo-king

- Control de temperatura de pulpa de 3 pallets, centro, medio y final
- Control de correcta ubicaciéon de pallets dentro del contenedor

III.I.XII. FRUTA TESTIGO.-

Este andlisis se lo realiza para identificar problemas potenciales en la fruta,
mediante la simulacién de condiciones durante su transito hacia su destino desde
del dia del embarque hasta el dia 20, donde se supone la fruta ya estd en el
mercado.

Controles requeridos por el Departamento de Control de Calidad:

-  Firmeza

- Grados Brix

- Coloracién de Pulpa

- Sabor

- Dafos externos e internos

El analisis comienza con la toma de muestra, de dos cajas, de los lotes mas
grandes que conformen un contenedor. Desde ese dia se le realizan los analisis
antes mencionados, y asi se continla cada 5 dias hasta llegar al dia en cual la
fruta es retirada de la camara de almacenamiento a 9°C, para ser llevada una
refrigeradora y simular las condiciones en casa y restaurantes.
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II1.II. CONTROLES EN LABORATORIO.-

Estas tres pruebas son realizadas a la fruta en la recepcién y en el seguimiento de
la fruta testigo.

III.IL.I. GRADOS BRIX.-

¢ Fundamento.-
El método del refractdmetro se basa en la determinacion indirecta de los azlcares
en disolucién (sélidos solubles) por medio de la capacidad que tienen las
soluciones de absorver y refractar rayos de luz y se expresan en equivalentes de
sacarosa.

¢ Procedimiento.-
1. Encerar el equipo
2. Colocar sobre el porta muestra una gota del jugo de la pulpa de la
fruta

3. Activar el equipo
4, Anotar el resultado

o Equipos

Refractémetro digital (ver Anexo 18)
 Materiales

Cuchara

Agua destilada

Papel toalla

e Ejemplo practico:

El indice de los grados Brix es directamente proporcional con la madures del fruto,
ya que mide el contenido de azlcares solubles en el jugo de la fruta

Variedad OBrix

Tommy Atkins 7315
Haden 7.0-7.5
Kent 7.4-7.5
Keith 6.5-7.5
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¢ Conclusion
Los valores de grados Brix varia entre 6,4 y 7,5 para las diferentes variedades,
siendo la mas acida el Keith
Para rechazar un lote, los pardmetros de Firmeza, grados Brix y Coloracidn de
Pulpa se los evalla en conjunto.
IIL.II.II. FIRMEZA.-
¢ Fundamento
Se basa en la resistencia que pone un determinado cuerpo a la compresion, en el
caso de mangos se requiere que el muestreo arroje datos de firmeza entre 18-
28lb/0.8cm?. Para la medicidn de este parametro se utiliza un penetrémetro.
¢ Procedimiento
1. Eliminar una porcién de cascara de la fruta en uno de los I6bulos
2. Insertar el penetrometro en forma vertical y precisa
3. Anotar la medicién

¢« Equipos

Penetrémetro (ver Anexo 19)
Cuchillo

+ Ejemplo practico
Analizar el 17% del lote segln la Tabla de Muestreo (Anexo7)
e Conclusion
Este parametros va estrechamente relacionado con la madures de la fruta, mas

madurez menos firmeza. Si al analizar todas las muestras, la media indicaba que
la firmeza era menor a 18lb/0.8cm? se rechazaba el lote.
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IIL.II.III. COLORACION DE PULPA.-
e Fundamento
Se basa en la coloracion que adquiere la fruta en su pulpa conforme avanza su
estado de madures. Este control se lo realiza mediante el uso de cartas de
coloracion de pulpa dependiendo de la variedad. (Anexo 13)
¢ Procedimiento
1. Cortar un lébulo de las muestras a unos 3mm de la semilla
2. Anotar la coloracién segun lo indica la cartilla
3. Sacar una media
¢ Materiales
Cuchillos
e Ejemplo practico
Analizar el 17% del lote segun la Tabla de Muestreo (Anexo7)
e Conclusion
Coloracién de pulpa indicada entre 1 y 2 para la variedad Haden debido a su
acelerado metabolismo de maduracion
Coloracién de pulpa indicada entre 2 y 3 para el resto de variedades
Si mas del 17% se encuentra en los valores mayores a 3 y mayores a 2 para
Haden, el lote se rechaza
Si mas del 17% se encuentra en valores menores a 2 y menores a uno para
Haden, se le otorgaran 48 horas de reposo al lote y se evaluara su calidad por

segunda ocasidn luego del THT, aqui se determina si el lote se empaca o se
rechaza.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

# La exportadora de mangos Durexporta S.A., si bien es la Unica de las
plantas de Tratamiento Hidrotérmico que cuenta con un Departamento de
Control de Calidad, tuvo muchos problemas en este aspecto, no porque no
llevasen a cabo las Normas, sino porque Control de Calidad-Produccién no se
mantiene como un equipo, queriendo cada una hacer lo mejor por separado, lo
cual no funcionaba. Falté también prevision en cuanto a los problemas que se
podian presentar en la planta como lo fueron en ciertos momentos:

Falta de personal

Exceso de personal

Recepcion de fruta fuera de la capacidad de la planta
Falta de materiales (carton, gavetas, canastas, pallets)
Dafo en la maquinaria

Falta de un segundo turno

Tratamiento Hidrotérmico horario regulado por el APHIS

Para que esto no vuelva a ocurrir se deberan organizar mejor las acciones y las
comunicaciones interdepartamentales, y deben contar con un personal capacitado
en todas sus areas, tal vez este sea el punto mas dificil de cumplir ya que la
produccién no es constante y muchas veces deben arrancar en sus funciones con
el personal que tienen a la mano. En este caso la preparacion de estas personas
debe ser anticipada y no cuando se empiece a producir.

¢ El trabajo realizado como Inspector de Calidad fue estricto, ademas hasta
cierto punto nuevo, ya que poco conocia de la exportacion de esta fruta. Sin
embargo como Control de Calidad sélo tenia que cumplir las Normas de Calidad
requeridas por la empresa. Para este puesto si hacen falta personas
preparadas y responsables, ya que hay que tener en cuenta lo que pudiera
ocurrir si existieran datos inventados, o si se perdieran. Para poder defenderse
hay que tener pruebas reales en papeles. Fue un trabajo en el cual hubo
mucho contacto interpersonal, ya que mas de 300 personas formaron parte de
este gran equipo, que trabajo los siete dias de la semana con horarios de
trabajo entre 14 y 16 horas.

4 El proceso basicamente es una cadena de sanitizacion, ya que la fruta sale
de la planta de igual forma como entra, sélo que en una forma mas
homogénea, limpia y protegida. En el Unico punto donde la fruta sufre un
cambio es al momento de los analisis en el laboratorio, aqui la fruta se destruye
por completo, muchas veces hubo quejas por parte de los productores debido
al excesivo nimero de muestras que tomaba el Departamento de Control de
Calidad y a su vez el SESA.
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+ Luego de estas practicas mi caracter se ha fortalecido al tener que trabajar
supervisando un gran nimero de personas y a su vez me incentivd a seguir mis
estudios en Ingenieria en Alimentos y tal vez en Ingenieria Agroindustrial,
porque en este caso y en muchos otros la parte agraria va de la mano de la
produccion del alimento.

¢ Creo también que dentro del pénsum de Tecnologia en Alimentos deberia
incluirse una materia o seminario de Relaciones Humanas y Produccién, como
organizarse, como aprender a ser un jefe, como mantener todo bajo control y
dentro de los parametros.

% Mucha fruta se dafi6 dentro de las instalaciones del area de rechazo, lo cual
es dinero perdido, tanto para la planta como para los productores, por lo que
se deberia crear un sub-proceso, el cual por lo menos extienda el tiempo de
vida Gtil de la fruta, concentrado de pulpa o la pulpa congelada seria tal vez las
mas sencillas. La fruta que interviniera en este proceso seria la de rechazo, la
cual se vende a precios econdmicos y muchas veces se dafia dentro de la
planta. Sacarle un provecho a esto, incidiria fuertemente en el capital de la
empresa.
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ANEXO 1

PASOS EN EL ANALISIS DE FRUTA TESTIGO

TOMA DE MUESTRA
2 CAJAS / CONTENEDOR

ALMACENAMIENTO DE
MUESTRAS EN CAMARA
DE MANTENIMIENTO
9-12%

EVALUACION DE
PARAMETROS
CADA 5 DIAS

FIRMEZA GRADOS COLOR DANOS APARIENCIA SABOR
BRIX PULPA INTERNOS EXTERNA

DIA 15 ALMACENAR 1
MUESTRA A 18%

DIA 20 EVALUACION
SEGUN PARAMETROS




ANEXO 2
DUREXPORTA S.A.

MONITOREO DE CALIDAD DE FRUTA TESTIGO POST-EMBARQUE

FINCA NOMBRE DEL LOTE # DEL CONTENEDOR

CODIGO VARIEDAD DESTINO

CALIBRE

PARAMETRO | DIA0O |  DIAS DIA 10
| FECHA: | FECHA: FECHA.:

DIA 15
FECHA.:

DIA20 |
FECHA:

FIRMEZA ! |
° BRIX |

COLORACION |
DE PULPA

INTERNOS

|
DANOS [
|
j

APARIENCIA
EXTERNA |

SABOR !

OBSERVACIONES
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ANEX

) DUREXPORTA S.A.
EVALUACION DE DANOS Y DEFECTOS EN EL EMPAQUE
FECHA CODIGO Kg. RECHAZO PORCENTAIJE RECHAZO
FINCA VARIEDAD DESTINO
LATEX [ GOLPES | RASPADURA | TRIPS | ACAROS | COCHINILLA [ MINADOR | CICATRIZ | MADUROS | DEFORME | DANO | COLAPSO | LENTICELA | OTROS
SOL | INTERNO
TOTAL
%

6t

INSPECTOR DE CALIDAD




ANEXO 4

LOCALIZACION DE LA PLANTA

ﬁD)umr@X[p)@M
p =
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ANEXO 5

Normas de Calidad

Bajo estos pardmetros trabajan las operarias de planta y los inspectores de calidad
al momento de: la recepcién, la seleccion, el empaque, inspeccion empaque,
inspeccion paletizado, re-empaque.

A continuacién un listado de los principales defecto y dafios, y sus grados de
tolerancia.

a. Fruto manchado por latex.-

Se considerara defecto tolerable cuando la coloracién café claro o negro afecte
un solo area de la fruta y esta no debe exceder de 7.5mm de diametro para los
calibres 10,12 y 14, y 10mm de diametro para los calibres5,6,7,8,9 y a la vez
este area manchado no debe comprometer significativamente la apariencia
general de la fruta. Se considera defecto no tolerable cuando la coloracién café
claro o negro afecta mas de un drea de la fruta, exceden las especificaciones
antes nombradas o dafan la cascara de la fruta, dejando expuesta la pulpa de
la fruta.

b. Dafios mecanicos.-

Estos dafios son considerados como no tolerables, ya que éstos comprometen
la integridad de la fruta, dejandola expuesta a muchos microorganismos

c. Raspaduras.-

Este dafio puede ser considerado tolerable Unicamente si se trata de una sola
raspadura, y si la misma puede ser ocultada mediante el adhesivo de
codificaciéon. La raspadura debe ser superficial y no debe exceder los 8mm de
didmetro para los calibres 5,6,7,8,9 y 5mm de diametro para los calibres
10,12,14. :

Se la considerard como no tolerable cuando la fruta presente mds de una
raspadura y estas excedan las especificaciones antes mencionadas.

d. Cicatrices

Este defecto sera considerado como tolerable cuando la fruta presente una
cicatriz y ésta debe ser de origen natural, causado durante el desarrollo del
fruto, ya sea por roces de la fruta con las estructuras florales secas, entre
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frutos y/o con hojas del arbol. Las cicatrices permisibles para calibres 5,6,7,8,9
no excederan de 10mm de didmetro y para calibres 10,12,14 y 16 de 7.5mm
de diametro. Se considerara defecto no tolerable cuando este no cumpla con
las especificaciones antes mencionadas.

e. Dafios por insectos y acaros

Este dafio se clasifica en dos. EL primero, dafio por insectos y aracnidos como
los trips o acaros; se lo considerard como tolerable cuando éste no afecte la
apariencia general de la fruta, y que éste no exceda de los 10mm de diametro
para calibres 5,6,7,8,9 y 7,5mm de diametro para calibres 10,12,14 y 16. Este
dafio sera no tolerable cuando se presente sobre un gran area de la fruta,
comprometa la integridad de la fruta o exceda los parametros establecidos en
esta norma.

El sequndo dafio causado también por un insecto es la cochinilla. Se lo
considerard tolerable cuando la despigmentacion o pequefias manchas que
produce el insecto no se presenten en un numero mayor a 2 0 3 manchas y a
un didmetro de 3mm para calibres 5,6,7,8,9 y 2mm para calibres 10,12,14,16,
y que esta presencia no afecte la apariencia general de la fruta. Se considerara
a este dafio no tolerable cuando exista la presencia del insecto en la fruta o
exceda los parametros antes mencionados.

f. Frutos deformes

Este es un defecto no tolerable ya que el fruto pierde su forma caracteristica,
afectando a la apariencia del mango.

g. Frutos quemados por sol

Este defecto es considerado como no tolerable

h. Enfermedades

Este defecto es no tolerable desde que los frutos presentes una aparente
enfermedad o alteracion fisioldgica, como por ejemplo la bacteriosis,
antracnosis, etc

i. Frutos blandos o0 maduros

Este defecto entra como no tolerable y se lo evidencia con la perdida de
firmeza al tacto.

j. Oscurecimiento de lenticelas
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Se considerard a este defecto no tolerable cuando el oscurecimiento de la
lenticela sea tal que afecte de manera significativa la apariencia general de la
fruta, o sea muy marcada en areas pequefias.

k. Frutos chupados

Este defecto sera considerado como no tolerable, ya que el fruto pierde su
forma normal luego del tratamiento térmico debido a la inmadures del fruto

|. Pudricion de pulpa

Esta manifestacion es considerada como no tolerable
m. Pudricion peduncular
Esta manifestacion es considerada como no tolerable

n. Restos quimicos

La presencia de restos quimicos en la superficie del mango sera tolerable
siempre y cuando estos puedan ser retirados del fruto, como lo es el cobre; la
presencia de quimicos no retirables no son tolerables.

43



EXPORTACIONES DUREXPORTA S.A

METODO DE TOMA DE MUESTRA / GAVETAS

GAVETA JUBICACION | 1] 2]3]4]s5

1 Esquina arriba

2 Esquina abajo

3 Centro arriba

4~ [Centro absjo N
5 Esquina arriba

6 Centro arriba

7 Centro abajo

9 Esquina arriba

10 Centro abajo

11 Esquina abajo

5 JCenirs arvivs
13 Esquina abajo

14 Centro abajo

15 Centro arriba

16 Esquina arriba —
17 Esquina abajo

18 Centro arriba

19 Esquina arriba
20 Centro abajo ‘
21 Esquina arriba
22 Centro arriba
23 Centro abajo
24 Esquina abajo _
25 Esquina arriba
26 Centro abajo
27 Esquina abajo
28 Centro arriba *
29 Esquina arriba
30 Centro abajo
31 Esquina abajo

ANEXO # 6

ESQUINA

GAVETA

CENTRO

O O

ESQUINA

, —

)

e kil 3 Lol s £ 3

Lo Ak

ARRIBA
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ANEXO 7

TABLA DE MUESTREO

} INTERNATIONAL ISO 2859 DEL MIL-105

SINGLE SAMPLING PLAN-NORMAL

LOT SIZE 0.25 0.65 1.0 1.5 25 4.0 6.5 10.0
2-8 100%  INSPEC  TION ] 5-0-1 3-0-1 2-0-1 512
9-15 13-0-1  [8-0-1 5-0-1 3-0-1 2-0-1 (A
16:25 20-0-1 13-0-1 8-0-1 5-0-1 3-0-1 8-1-2 312
26-50 20-0-1 13-0-1 8-0-1 5-0-1 FEE] 8-1-2 8-2-3
51-90 50-0-1 | 20-0-1 13-0-1 8-0-1 20-1-2 342 13-2-3 13-3-4
91:150 50-0-1 | 20-0-1 13-0-1 32-1-2 20-1-2__ [20-23 20-34 20-5-6
151-280 50-0-1 | 20-0-1 50-1-2 3212 3223 (3234 32-56 32-7-8
281-500 50-0-1 | 80-1-2 50-1-2 50-2-3 50-3-4__ | 50-5-6 50-7-8 50-10-11
501-1200 50-0-1 | 80-1-2 80-2-3 80-3-4 80-5-6 | 80-7-8 80-10-11 | 80-14-15
1201-3200 200-1-2 | 12523 |125-3-4 | 125-56 | 125-7-8 | 125-10-11 |125-14-15 | 125-21-22
3201-10000 | 200-1-2 | 200-3-4 | 200-5-6 | 200-7-8 | 200-10-11 | 125-14-15 |200-21-22 | 125-21-22
10001-35000 | 315-2-3 |315-5-6  |315-7-8 | 315-10-11 |315-14-15 | 315-21-22 | 200-21-22 | 125-21-22
35001-150000 | 500-34 | 500-7-8 | 500-10-11 | 500-14-15 | 500-21-22 | 315-21-22 | 200-21-22 | 125-21-22
150001-500000 | 800-5-6 | 800-10-11 | 800-14-15 | 800-21-22 | 500-21-22 | 315-21-22 |200-21-22 | 125-21-22

SINGLE SAMPLING PLAN-NORMAL

TAKEN FROM MIL105D — 9/68

1. Enter the table with the lot size and the

acceptable quality level to locate the block

containing the proper plan

20-0-2

20 = sample size

0 = acceptance number

2 =rejection number

2. Sample size.- draw this number of units

from the lot.

3. Acceptance number .- accept the lot if this
number or lower defectives is found in the sample.

4. Rejection number .- reject the lot if this
number or more defectives is found in the

sample.
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ANEXO 8

Tanque de Lavado
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ANEXO 9

CALIBRADORA
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ANEXO 10

TANQUE DE TRATAMIENTO HIDROTERMICO
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ANEXO 11

TUNEL DE ENFRIAMIENTO
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ANEXO 12

CAMARA DE MANTENIMIENTO
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ANEXO 14

EXPORTACIONES DUREXPORTA S.A.
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE CALIDAD A LA RECEPCION

FECHA CONDICIONES DE ARRIBO DEL CAMION
FINCA VARIEDAD _____ NOMBRE DEL LOTE CAMION PROTEGIDO CON LONA FRESCA (S) (N)
HORA/ SALIDA/ FINCA CODIGO Kg. INGRESADOS ESTADO DEL CAJON DEL CAMION (B) (M)
HORA INGRESO DUREXPORTA GUIA REMISION # GAVETAS LIMPIEZA DE GAVETAS (B) (M)

ESTADO DE GAVETAS (B) (M)

EVALUACION DE DANOS Y DEFECTOS PRESENTES EN LA FRUTA A LA RECEPCION %

LATEX |DANO |RASPADURA |TRIPS |ACAROS |COCHINILLA | MINADORES |CICATRIZ |DEFORME |DANO |PODRIDOS | COLAPSO |LENTICELA | OTROS
MEC SOL INTERNO
INDICE DE COSECHA % OBSERVACIONES:
COLORACION PULPA  |BRIX |FIRMEZA | FORMA BLUSH %
1 2 |3 | 4 L B P ~ |CHOM[SHOM/| 0-10 | 11-25 | 26-50 | 51-75 |[76-100

IS

INSPECTOR CALIDAD REPRESENTANTE FINCA VISTO BUENO DUREXPORTA



Anexo 15

NUMERO DE REPOSICIONES DE CLORO/ KILOS INGRESADOS

FECHA

CODIGO DE
FINCA

KILOS
INGRESADOS

CONCENTRACION DE
CLORO EN ppm

ENTRADA

SALIDA

# REPOSICIONES
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Anexo 16

) DUREXPORTA S.A.
EVALUACION DE DANOS Y DEFECTOS EN LA SELECCION
FECHA CODIGO Kg. RECHAZO PORCENTAIJE RECHAZO
FINCA VARIEDAD DESTINO
LATEX | GOLPES | RASPADURA | TRIPS | ACAROS [ COCHINILLA [ MINADOR | CICATRIZ | MADUROS | DEFORME [ DANO [ COLAPSO [ LENTICELA | OTROS
SOL | INTERNO
TOTAL
%

INSPECTOR DE CALIDAD




Anexo 17

Control de Contenedores — Embarque

INFORMACION GENERAL DEL CONTENEDOR

FECHA DE EMBARQUE DESTINO

HORA DE EMBARQUE NAVIERA

HORA DE SALIDA DE PLANTA IMPORTADOR

# CONTENEDOR TIEMPO APROXIMADO DEL VIAJE

TIPO DE CONTENEDOR

AIRE FORZADO [ ]

ATMOSFERA CONTROLADA [ ]

0OZONO ]

LIMPIEZA Y SANITIZACION

LIBRE DE OLORES Y MATERIALES EXTRANOS (S) (N)
LIBRE DE INSECTOS s (N

NTROLES DE TEMPERATURA
TEMPERATURA DE LLEGADA
CONDICIONES DEL TERMO KING

TEMPERATURA DE LA PULPA °C  PALLETS POSTERIORES PALLETS CENTRO PALLETS
ANTERIORES

NUMERO DE GRAFICADORES

UBICACION DE GRAFICADORES

TEMPERATURA AL CIERRE DEL CONTENEDOR ©C

CONTROL DE ETILENO

NUMERO DE FILTROS UBICACION DE FILTROS

Observaciones:

Inspector de Calidad
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Anexo 18

efractometro Digital

54



Anexo 19

Penetrometro




