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1.- ANTECEDENTES

La demanda creciente y selectiva del consumidor, preocupado por cuestiones
como la seguridad de los alimentos, dieta, aditivos y etiquetado del producto, ha
provocado la constante blusqueda de alimentos higiénicamente frescos y de alta
calidad. Este acontecimiento ha supuesto un crecimiento importante en el sector de la
moderna distribucion de productos refrigerados, en el que se destaca el envasado de

alimentos en atmosfera modificada.

Las frutas y hortalizas son partes vivientes de las plantas y, por ello, son
alimentos perecederos. La industrializacion prolonga la vida Util de estas partes de los
vegetales. Antes de que se inventasen técnicas de conservacion, muchos alimentos
perecederos se pudrian o terminaban utilizandose como piensos para el ganado. La
corta vida de frutas y hortalizas obligaba al consumidor a seguir un ciclo natural
descompensado: muchas frutas y hortalizas en verano y otofio; escaso consumo en
invierno y primavera. En ocasiones algunas frutas, como manzanas y peras, se
conservaban en cuevas y graneros, pero terminaban perdiendo sus cualidades

organolépticas.

La situacion cambid con la técnica descubierta por el francés Appert, mediante
la esterilizacidon de los productos al bafio Maria y cierre hermético en caliente
conseguia prolongar la vida de las frutas y hortalizas asi tratadas. En esencia, de esta
forma se consiguen eliminar los microorganismos presentes en frutas y hortalizas o
que, estando en el aire, pudieran infectar las conservas tras la coccién. Los productos
asi tratados se podian conservar algunos meses, permitiendo enlazar con la campana
siguiente. Hoy dia las técnicas de envasado al vacio o en atmdsfera de nitrodgeno

permiten conservar estos productos hasta varios anos.

La aplicacion de EAM (Envasado en Atmdsfera Modificada), durante el
almacenamiento de frutas y hortalizas frescas, se refiere al uso de peliculas plasticas
que son semipermeables a los gases de la respiracion, y permiten incrementar la vida
atil del producto. El envasado en atmdsfera modificada o atmodsfera protectora,
consiste en el envasado de productos alimentarios en una atmdsfera distinta a aquella

natural y constituida por mezclas de gases en distintas proporciones: principalmente
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oxigeno, nitrégeno y anhidrido carbdnico, y otros gases inertes en pequefia proporcion
(helio, argdn, etc.). Dicha proporcion dependera del tipo de de alimento a conservar.

La conservacién en atmdsfera normal estd limitada principalmente por dos
factores: el efecto del oxigeno atmosférico y el crecimiento de microorganismos
aerobios productores de alteraciones. Estos factores afectan al producto, produciendo
cambios en el aroma, sabor, color y textura, produciendo un deterioro de la calidad del

mismo.

La accién preservativa del didxido de carbono sobre los alimentos es conocida
desde hace un siglo, pero no es hasta las décadas 20 y 30, cuando la investigacién
directa comprendid el empleo de las atmdsferas modificadas para la conservacién de la

fruta, carne y pescado.

El primer estudio realizado en productos hortofruticolas fue realizado por Kidd y
West en 1927, que estudiaron el efecto de la modificacién de la atmdsfera sobre la
vida atil en almacenamiento de la fruta. Estos experimentos iniciales dieron lugar al
primer almacenamiento comercial en atmosfera controlada para manzanas, construido
en Kent (Inglaterra) en 1929. El empleo de atmdsferas modificadas disminuye durante
las siguientes décadas hasta que en los afios 60 el envasado bajo vacio se hace

popular para carnes y muchos productos frescos.

Los envases de tipo familiar, con atmodsfera modificada, utilizados en la
actualidad, no aparecieron en Alemania, Francia y Dinamarca hasta la época de los 70.
El sistema de envase semirigido con termoformado horizontal-llenado-cerrado, fue
inventado por Mark & Spencer (Inglaterra, 1963) que introducen en el mercado carne
envasada en atmosfera modificada, ampliando su gama de productos durante los
siguientes afos. El éxito de estas iniciativas promovid rapidamente que los otros
grandes distribuidores de alimentos, desarrollaran su propio catdlogo de productos

envasados en atmosfera modificada.

En estas fases incipientes de su desarrollo comercial en Europa se les exigid
una vida comercial de entre 4 y 7 dias, para atender a las exigencias de la distribucion

en instituciones y consumos colectivos (comedores de empresas y organismos
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publicos), pero también en restauracion (incluida la de altos niveles) y las ventas al

detalle en grandes superficies.

La duracién previsible mas frecuente hoy en dia, entre el periodo transcurrido
entre la elaboracion y el consumo manteniendo la calidad y seguridad, suele ser de
unos 7 a 12 dias como maximo, dependiendo del tipo de producto. La que corresponda
a cada producto debe aparecer reflejada en el envase para informacion del

consumidor, como fecha limite de consumo.

Disefio de una planta de procesado en fresco de patatas EAM 9



Memoria Descriptiva

2.- OBJETO DEL PROYECTO

El presente proyecto ha sido tutorizado por los Profs. Dres. Victor Manuel
Palacios Macias y D. Luis Pérez Rodriguez, del area de Tecnologia de Alimentos, del
Departamento de Ingenieria Quimica, Tecnologia de Alimentos y Tecnologias del Medio
Ambiente de la Universidad de Cadiz. Teniendo consideracién de Proyecto Fin de
Carrera (PFC) para la obtencion del titulo de Ingeniero Quimico del proyectista,

Francisco Javier Guerrero Henry.

El proyecto pretende disefiar una planta de procesado en fresco de patatas,
variedad Monalisa, en una empresa comercializadora y distribuidora de productos
hortofruticolas, localizada en la provincia de Cadiz. El proceso comprende las
operaciones de lavado, pelado, seleccién, corte, secado y envasado en atmodsfera
modificada (CO,, O, y N,). El producto envasado se almacenara en camaras frigorificas

hasta su comercializacion.

La planta proyectada tendra una capacidad de produccién de 2 toneladas al dia
y una capacidad de almacenamiento para albergar una semana de produccién, y esta

disefiada por si se requiere duplicar la produccion.
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3.- JUSTIFICACION DEL PROYECTO

La necesidad de empresas destinadas a la adecuacion de las materias primas,
obteniendo productos minimamente procesados, requiere una diversificacion de las
estas empresas. El coste que le sugiere a las empresas consumidoras el adecuar las

materias primas, es la razon de ser de estas empresas; se centran en un soélo proceso.

La mejora tecnoldgica que supone la implantacion del envasado en atmdsfera
modificada para la conservacién de los productos incrementa las posibilidades de

transporte y distribucion.

En el procesado de patatas se consigue ademas una mejora de la seguridad y
calidad del producto, se elimina el antioxidante E-223 del proceso. El antioxidante se
introducia en el proceso tras el corte de la patata, pero debia ser retirado mediante
enjuague con agua por el comprador antes del consumo; si éste enjuague no se
llevaba a cabo, durante el proceso de fritura se produce una espuma y salpicaduras de

aceite poniendo en riesgo la seguridad del cocinero.

La planta de procesado en fresco de patatas, se desarrolla como ampliacién de
una empresa distribuidora de frutas y hortalizas en la localidad gaditana de Sanlicar
de Barrameda, dénde hay una gran tradicion agricola y, por tanto, un elevado
excedente de frutas y hortalizas, asi como de patatas. El clima mediterraneo y las
buenas comunicaciones aéreas, maritimas y terrestres, proporcionan unas posibilidades

de comercializacién extraordinarias para estos productos.

Los espafoles consumimos una media de 66,6 kg de hortalizas frescas por
persona y afo, ademas de 45,4 kg de patatas, 100,7 kg de frutas frescas, 17,4 kg de
frutas y hortalizas transformadas; ver anexo 3. Lo cual nos lleva a observar la
importancia en nuestra alimentacion de las hortalizas, y en concreto de las patatas,
siendo un pilar alimenticio en la cocina. Estas cifras conducen a la busqueda de nuevas
lineas de produccién para estos productos, que lleven tanto a consumidor vy
empresario, a incrementar el valor de estos productos: aumentando su conservacion y

la calidad del producto.
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La produccién hortofruticola en Espafa tiene como principal destino su
consumo en fresco, que es como mejor mantiene sus propiedades naturales. De todas
formas, los excedentes de cosechas en determinadas épocas del afo y la escasez de
suministros, en otras, aconsejan retirar parte de las cosechas del mercado y
transformarlas, conservarlas o congelarlas. El 19% de las hortalizas se transforman en

Espaia. El porcentaje de frutas que pasa a la industria de transformacion es del 17%.

Disefio de una planta de procesado en fresco de patatas EAM 12



Memoria Descriptiva

4.- UBICACION Y EMPLAZAMIENTO

La planta de procesado en fresco de patatas envasadas en atmdsfera
modificada, formara parte de una ampliaciéon de una empresa comercializadora y
distribuidora de productos hortofruticolas, localizada en el término municipal de

Sanllcar de Barrameda.

Sanllicar de Barrameda es una localidad de la provincia de Cadiz, Andalucia,
Espafa. Se ubica en la margen izquierda del estuario que forma el rio Guadalquivir en
su desembocadura, frente al Parque Nacional de Dofiana y en la Reserva de pesca de
la desembocadura del Guadalquivir. Se encuentra situada a una altitud de 30 metros
en el centro geografico de la Costa de la Luz, a 44 kilometros de la capital de
provincia, Cadiz. Dentro de su término, el Pinar de la Algaida-Marismas de Bonanza

forma parte del Parque Natural de Dofiana.

Desde antiguo, la agricultura fue una de las bases de la economia sanluqueia,
siendo renombrados sus cultivos tempranos. Destacan las huertas ubicadas en los
arenales cerca de la costa, llamadas navazos, las huertas periurbanas, las vifias y, mas
recientemente la Colonia Agricola Monte Algaida. En los navazos se cultivaba patata,
tomate, pimiento, cebolla, ajo, haba, chicharo, habichuela verde, sandia, meldn,
calabaza, higuera, membrillo y uva. En la Colonia Agricola Monte Algaida se cultivaban

fundamentalmente patata, tomate, coliflor y demas hortalizas propias de los navazos.

Hoy en dia se dedica sobre todo a la floricultura, la zanahoria, la remolacha y
las papas de Sanllcar, éstas Ultimas de calidad muy apreciada dentro y fuera de la
ciudad. En La Jara eran muy abundantes los frutales de secano como albérchigos,

almendros, ciruelos, perales y el silvestre azofaifo.
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5.- PROCESO DE PRODUCCION

5.1.- Recepcion de la materia prima

La recepcion de patatas de origen nacional e intracomunitario, serd mediante la
recepcion de sacas de 100 kg. Las sacas seran conservadas en camaras frigorificas a
una temperatura de 8 °C durante unas 48 horas antes de su manipulaciéon posterior.
También se recibiran cajas de plastico de 25 kg procedentes de la propia empresa

distribuidora.

Las sacas y cajas se encuentran ubicadas sobre palets de plastico y seran
transportadas por una carretilla manual hasta la entrada de la linea de produccion que

corresponde a una tolva de recepcion inundada.

5.2.- Linea de operacion

La materia prima transportada mediante carretilla manual se introduce en la
tolva de recepcidon inundada, en las cuales reciben un primer lavado en el cual se

desprenden inicialmente la tierra y posibles piedras contenidas en la saca.

Mediante cintas transportadoras pasan al extractor de piedras, una segunda
tolva con agua en las patatas recibiran un segundo lavado. El sistema consta de un
movimiento centrifugo que inducird la separacion de tierra y piedras de la materia
prima, antes de la entrada de la patata al proceso de pelado, evitando el deterioro de

la maquina.

El extractor de piedras mediante un tornillo sin fin vertical conducira las patatas
a la peladora, maquina que quita la piel o cascara no comestible del tubérculo. El
pelado serad por una abrasion himeda, evitando el deterioro tanto de la materia prima

como de las cuchillas de la peladora.

Las patatas recién peladas, pasan por una cinta de inspeccion, en la cual varios
operarios manualmente retirardn de la linea aquellas que no cumplen con las

caracteristicas adecuadas, tales como la aparicion de manchas y desperfectos.
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Mediante un cuchillo podran repasar el pelado de aquellas patatas que no hayan sido
bien peladas debido a su geometria, o en su defecto mal funcionamiento de la

peladora.

Las patatas que superan la inspeccién se depositan en otra tolva con agua,
donde se depositaran antes de introducirse en la cortadora mediante una cinta
transportadora, se pretende que la patata este en contacto con el agua el mayor
tiempo posible evitando la oxidacién por contacto con el aire. La maquina esta
programada para dar la forma deseada al producto, Se procederan tres tipos de
cortes: patatas “bastdn”, rodajas o “patatas panaderas” y dados o “tortilla”; que

corresponde a los tipos de cortes mas frecuentes y usados en su consumo.

El producto finalmente cortado, pasara al equipo de secado, formado por una
centrifuga en continuo adecuada para no danar el producto, donde las patatas

perderan todo el agua para poder envasarlo posteriormente.

Una vez secas, las patatas seran pesadas y embolsadas. Posteriormente se
cerraran las bolsas herméticamente, introduciendo previamente los gases que forman

parte de la atmosfera modificada.

Tras este paso las bolsas son etiquetadas e introducidas en cajas, apilandolas
sobre los palets. Los palets son enfardados y almacenados en las camaras frigorificas

hasta su comercializacion.

5.3.- Residuos

El principal residuo que presenta el proceso es la propia piel de la patata. Un
transportador helicoidal de desperdicios colocado bajo la peladora conducira la piel al
exterior de la planta, que verterd sobre una tolva. Esta tolva sera recogida por una
empresa que triturara la piel hasta hacerla una papilla y lo empleard como abono y

pienso, dando salida a este residuo.
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Las tolvas de agua poseen un sistema de vaciado con filtrado previo de
depdsitos de tierra y otras particulas, abocando después el agua sucia filtrada a la red

general de saneamiento.

Los residuos de embalaje, films, enfardo, etc. serd recogido por la empresa
municipal destinada a la recogida de plasticos. Tanto el material de oficina y cajas,
como los residuos solidos urbanos seran recogidos por empresa competente. Para ello
se dispondréa de contenedores para la recogida selectiva de los desperdicios,
distinguiéndolos segin la gama estandar de colores: amarillo (plasticos y envases),
azul (papel y cartdn) y gris (residuos soélidos urbanos). Se garantiza asi el compromiso

de la empresa con el medio ambiente.

Los vertidos de aguas residuales, aguas derivadas de la limpieza de la planta y
de las tolvas inundadas, seran vertidas al alcantarillado municipal, las cuales cumplen
las normativa aprobada en el Reglamento de Saneamiento de Sanllicar de Barrameda
(BOP 206, 06-09-1994). Seglin su articulo 88.- Limitaciones especificas, las
concentraciones maximas instantaneas de contaminantes tolerables en la descarga de

vertidos de aguas residuales son:

DBO5 500 ppm.
Ph comprendido entre 6-9,5
Temperatura inferior a 40 °oC
Sélidos en suspension (particulas mayores de 0,2 micras). 600 mg/I.
Aceites y grasas 100 mg/I.
Arsénico 1 -2 mg/l.
Plomo 1 -2 mg/l.
Cromo total 5 mg/I.
Cromo exavalente 1 mg/I.
Cobre 5 mg/L.
Zinc 5 mg/I.
Niquel 5 mg/I.
Mercurio 1 mg/I.
Cadmio 1 mg/I.
Hierro 50 mg/I.
Boro 4 mg/I.
Cianuros 5 mg/I.
Sulfatos 5 mg/I.
Sulfuros 5 mg/L.
Fosfatos 100 mg/I.
Manganeso 10 mg/I.
Amoniaco 100 mg/I.
Plata 9 mg/I.
Fenoles 50 mg/I.
Detergentes biodegradables 10 mg/I.
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5.4.- Diagrama de flujo
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5.5.- Planificacion de actividades

El diagrama de Gantt muestra la planificacion diaria de las actividades en la
planta, anexo 2. Se visualiza las actividades de la planta a lo largo del proceso de
fabricacion, asi como el comienzo de las actividades durante la primera media hora de

trabajo.

Se requieren dos operarios para la fase de inspeccion, un operario encargado
de la carga y descarga, y un encargado de la linea de produccién. Los operarios
cambiaran de puesto de trabajo a mitad de jornada, para evitar sobrecarga en la fase

de inspeccidn que requiere mas concentracion mental.

Un empleado sera el encargado del laboratorio, que hara pruebas de calidad y
mantendrd la trazabilidad de sus productos. También mantendra un desarrollo
tecnoldgico para mejorar la conservacion de los productos y obtener una mayor

caducidad. Su trabajo también comprende la supervision de la linea de produccién.

Las oficinas, que llevara las relaciones con los proveedores y distribuidores, y
mantendran un registro de la trazabilidad de los productos, asi como el control de la
mercancia recibida, requerira de dos empleados, siendo uno de ellos el Director de la

planta.

Un empleado de la limpieza mantendra en condiciones higiénicas: vestuarios y

servicios higiénicos, oficinas y laboratorio.
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6.- ESTANCIAS DE LA PLANTA DE PRODUCCION

6.1.- Local del proceso

Local de 760 m? construido con materiales no susceptibles de originar
contaminacién o alteracién a los productos alimenticios. Los parametros verticales y
techo, estan terminados con paneles de chapa prelacada de acero con aislamiento de

poliuretano inyectado.

El pavimento liso, homogéneo, sin solucién de continuidad, no resbaladizo, facil
de limpiar y desinfectar, solera de hormigén con tratamiento de cuarzo fratasado, con
pendiente suficiente hacia sumideros dotados con rejillas que abocan a la red de

alcantarillado municipal.

Se disponen dos puertas de acceso a la nave, para la carga y descarga de los
camiones, una para la zona de materia prima y otra para producto terminado; estan
construidas con chapa de acero galvanizado, de 3.000x3.000 mm. La nave también

contara con una entrada para el personal de la planta y dos salidas de emergencia.

La ventilacion de la nave se realiza de forma natural a través de lucernarios, la
del local de manipulacion mediante sistemas extractores helicoidales que abocan

directamente al exterior de la nave.

La iluminacion artificial, se lleva a cabo mediante luminarias cerradas

semiextensivas con lamparas de vapor de mercurio de 250 W.

Dispone de agua potable de la red publica de abastecimiento. Dado que la
actividad, tanto de la linea de produccién como para el sistema de limpieza de la
magquinaria, necesita gran cantidad y presién de agua, se ha dispuesto un depdsito y
grupo de bombeo con capacidad de 30.000 litros, que se abastece directamente de la
red, con un flujo continuo de llenado y vaciado, éste depdsito se encuentra ubicado en
el exterior de la nave, construido con materiales adecuados, de forma que no se

pueden transmitir sabores, olores o sustancias no permitidas por la normativa vigente.
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6.2.- Linea de produccion

Local de 2.000 m? donde se encuentra la secuencia de maquinaria y elementos
dispuestos en linea, automatizada, construida con material liso, resistente a la

oxidacion, facil de limpiar, chapa y perfiles galvanizados.

En cuanto a saneamiento, dispone de rejillas-sumideros, que permite recoger el
agua producto de la limpieza del producto y maquinaria, que es conducida hasta la red

publica de alcantarillado.

6.3.- Camaras Frigoriferas

Local de 171 m? destinado al almacenamiento en cdmaras frigorificas,
repartidas en 3 camaras. Una de ellas almacenara la materia prima recepcionada y
tendrd una superficie de 68,4 m> que albergaran tanto sacas de 100 kg compradas a
proveedores como a cajas de plastico de 25 kg de la propia empresa distribuidora. Las
otras 2 camaras de dimensiones idénticas con superficie de 35,7 m? confinaran el

producto terminado hasta la venta.

En el interior de las cdmaras se ubican palets de plastico de 1.200x800 mm,
que estaran separados una distancia de 400 mm con todo lo que le rodee, tal como se
muestra en el plano. La planta puede albergar una capacidad total maxima de 22,40

toneladas de materia prima y 17,28 toneladas de producto procesado.

Las superficies interiores son facilmente lavables y desinfectables. El material
aislante usado espuma inyectada de poliuretano expandido tendra un espesor de 10
cm, estara protegido por bloques de hormigén hueco y un enlucido de cemento con
rejilla. Las puertas isotermas, de cierre hermético, de 3.000x3.000 mm, con sistema de

apertura mediante corredera en sentido vertical.

La iluminacién se realiza mediante luminarias herméticas tipo “ojo de buey” con

lamparas de incandescencia de 100 W.
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La instalacion frigorifica permite mantener el producto en un rango de
temperatura comprendido entre 0 y 10 ©°C, siendo la temperatura Optima de

almacenamiento 8 °C.

6.4.- Almacén de envasado

Local de 24 m?% Consta de dos dependencias donde se almacenan los films,
cajas y palets. Se apilaran los palets por separado ya que puede contener suciedad,
mientras que los films y las cajas que mantendran el producto, deben estar en

condiciones higiénicas éptimas.

6.5.- Servicios higiénicos y vestuarios

Local de 38 m? Sala para taquillas y colgadores para la ropa de los operarios.
Cuenta con dos estancias dotadas con lavamanos e inodoro, y otras dos con ducha.

También se encuentra el termo calentador de agua.

Los parametros interiores lisos y faciles de limpiar: paredes alicatadas, suelos
de plaqueta y techos acabados con pintura plastica lavable. Iluminacion artificial con
lamparas incandescentes. Ventilacion natural mediante huecos protegidos,

comunicados directamente con el exterior.

6.6.- Almacén de productos de limpieza y desinfeccion

Local de 3 m? anexo a los servicios higiénicos, exclusivo para almacenar los

productos y Utiles necesarios para las labores de limpieza y desinfeccion de la

industria.
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6.7.- Oficina

Local de 98 m?, dotado con los elementos necesarios propios de la actividad:
mesa, sillas, armarios, archivadores para documentacion generada de los planes
generales de higiene y demas, asi como archivador de uso exclusivo para la autoridad
sanitaria competente. Constara de una sala de reuniones y sera el punto de entrada de

la planta, para tener un control del personal.

6.8.- Laboratorio

Local de 62 m?. Se realizaran pruebas de calidad y se mantendra la trazabilidad

de los productos. También se mantendrd un desarrollo tecnoldgico para mejorar la

conservacion de los productos y obtener una mayor caducidad.
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7.- SELECCION DE LOS SISTEMAS Y EQUIPOS
7.1.- Tolva de recepcion inundada

Tolva donde se depositan las patatas como primera etapa del proceso, antes de
sus entradas en la linea de produccidn. Las materias primas seran sometidas a una
limpieza con agua por inmersion, para desprender la tierra y las particulas

contaminantes de la superficie.

Se instalara otra tolva de las mismas caracteristicas situada tras la peladora y
otra tras la etapa de inspeccidn, para mantener la materia prima en contacto intimo

con el agua, ralentizando la oxidacion de la misma.
Disefiada en acero inoxidable. La tolva lleva integrada una cinta elevadora.

Capacidad: 1500 - 2000 kg/h.
Requisitos eléctricos: 400 V, 50 Hz, trifasico.
Motor: 0.37 kW (0.5 CV)

Volumen: 0,72 m>.

Dimensiones:

- Longitud: 1200 mm.
- Anchura: 1200 mm.
- Altura: 1200 mm.
- Longitud total: 2510 mm.
- Altura total: 2210 mm.
- Altura descarga: 2070 mm.
- Peso total: 300 kg.

- Nivel de ruido: <80 dB.
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7.2.- Extractor de piedras

La maquina esta disefiada para eliminar las piedras de las hortalizas antes de

continuar su procesamiento. De este modo, se evitan los dafios causados por las

piedras a otros equipos.

Se introducen los productos a procesar en el depdsito cuando la maquina esté

en marcha y con agua suficiente. Los productos sin piedras salen por el extremo

superior del tubo de descarga.

Las piedras y desperdicios deben eliminarse del depdsito de la maquina al

menos una vez al dia. El agua del depdsito también debe cambiarse una vez al dia.

Modelo: FORMIT Extractor de piedras

Requisitos eléctricos: 400 V, 50 Hz, trifasico.

Capacidad: 1500 kg/h.
Motor: 0.37 kW (0.5 CV)

Dimensiones:

- Longitud total:
- Anchura total:
- Altura total:

- Peso total:

- Nivel de ruido:

1700 mm.
1200 mm.
2250 mm.

400 kg.
<80 dB.
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7.3.- Peladora

Diseflada para pelar en linea patatas, zanahorias y otros. Las hortalizas
prelavadas y sin piedras llegan a través de la cinta transportadora a la peladora por la
abertura de alimentacion situada en la parte posterior de la peladora. Debe ajustarse la

frecuencia para un tipo y tamafo particular de materia prima.

La velocidad de rotacion del producto puede ajustarse mediante la velocidad de
los rodillos elevadores. Con una buena rotacion el producto se pela uniformemente por
todos los lados. La suavidad de las superficies de corte se ajusta mediante la velocidad
de los rodillos cortantes. El tiempo de pelado y, por lo tanto, la limpieza del producto

pelado, se ajusta mediante la velocidad del tornillo sinfin.

Los desperdicios de la zona de pelado son eliminados directamente con una
bomba de desechos especial para evitar la contaminacién bacteriana en el area de

procesamiento.

Antes de detener la peladora, se enjuaga haciendo circular agua por los rodillos
a través de las aberturas de alimentacion y salida de productos y rociando mediante
las boquillas humidificadotas. La peladora debe limpiarse cuidadosamente con agua

inmediatamente después del uso.
Modelo: FORMIT Combi-1000
Requisitos eléctricos: 200-400 V, 50-60 Hz, trifasico.

Capacidad: 1000 — 4000 kg/h de hortalizas lavadas y sin piedras, < 500 g/ud.

Dimensiones con bastidor estandar:

- Longitud total: 3060 mm.
- Anchura total: 1100 mm.
- Altura total: 2020 mm.
- Long. bastidor: 2280 mm.
- Anchura tolva aliment.: 500 mm.

- Altura alimentacion: 1500 mm.
- Altura descarga: 1120 mm.
- Peso total: 1250 kg.
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Nivel de ruido:

Motores:

Rodillos:

Tornillo sinfin:

Rodillos:

NUmero de rodillos:
Diametro de rodillo:

Longitud de rodillo:

Abrasivo:

Elemento de corte:

Tornillo sinfin:

Diametro:

Paso:

<80 dB.

4 x 1.5 kW (4 x 2 CV)
1x 0.37 kW (1 x 0.5 CV)

10

88 mm.
2000 mm.
760 mm.
1240 mm.

800 mm.
430 mm.
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7.4.- Transportador helicoidal de desperdicios

Disefiada para la transferencia higiénica de desperdicios desde el equipo que
procesa los tubérculos hasta la recogida de desperdicios. Estara situada bajo la

peladora.

Los desperdicios proceden de la parte superior de la tolva, mientras la maquina
esta en funcionamiento. En el transportador helicoidal de desperdicios sélo se pueden
introducirse peladuras de hortalizas u otros desechos similares. Los desperdicios se
recogen en contenedores en el extremo de la pieza de extensiéon del transportador

helicoidal de desperdicios.

El transportador de desperdicios se prolonga con un tubo de plastico y una
espiral en el tubo. El objetivo de esta pieza de extension es transferir los desperdicios
desmenuzados por el transportador helicoidal hasta le lugar de recogida de

desperdicios.

Modelo: FORMIT Transportador helicoidal de desperdicios
Requisitos eléctricos: 400 V, 50 Hz, trifasico.
Potencia instalada: 0.37 KW (0.5 CV)

Dimensiones:

- Longitud total: 2056 mm.
- Anchura total: 689 mm.
- Altura total: 897 mm.
- Peso total: 80 kg.

- Nivel de ruido: <80 dB.

Pieza de extension:

- Longitud: 6000 mm.
- Capacidad de elevacion: 1200 mm.
- Diametro interior del tubo: 95 mm.

- Diametro externo de la espiral: 70 mm.
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7.5.- Mesa de inspeccion

La mesa de inspeccion del producto recién pelado pretende la supervision de
las patatas antes de la entrada en la peladora. Requiere varios operarios, que
dispondran de cubetas recogedoras de desperdicios, se dispondran de 4 cubetas, por si

se amplia la produccién.

Potencia instalada: 0.37 KW (0.5 CV)

Dimensiones:

- Longitud total: 2000 mm.
- Anchura cinta: 600 mm.
- Anchura total: 1040 mm.
- Altura total: 1100 mm.

La cinta cumplird los requisitos sanitarios para poderla emplear en el proceso,

seran de PVC o PU, atoxicas y resistentes a aceites y grasas animales y vegetales.

Modelo: Serie Novak NO9CF. ESBELT
Material: PVC, color Azul 06
Acabado: liso

Espesor: 2.10 mm
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7.6.- Cortadora

Cortadora en linea de patatas fritas y tacos a altas capacidades de produccion.
Una tolva especial de alimentacion contribuye a la precolocacion de las patatas antes
de que entren en el impulsor, lo que se traduce en un maximo de cortes
longitudinales. Incluye de serie un accionamiento de frecuencia variable. Hay

disponibles impulsores de 4, 5, 8 y 10 palas.

La primera cuchilla de corte en rodajas, ajustable infinitamente, corta el
producto en rodajas lisas u onduladas. Luego, estas rodajas son cortadas en tiras por
medio de las cuchillas circulares. Finalmente, el eje de la cuchilla de corte transversal
las corta en tacos a la medida deseada. La combinacion de las tres herramientas de

corte ofrece una flexibilidad mayor en la selecciéon de sus medidas y formas de corte.

Modelo: FAM ILC-3D/FF-D

Requisitos eléctricos: 380 V, 50 Hz, trifasico.

Capacidad: entre 600 y 1000 kg por hora para espesores de rodaja de 1 mm,
dependiendo de la aplicacién del producto.

Motor: 4 KW con freno de mano.

Forma de corte: corte recto y ondulado.

Tamafios de corte:

- Primer corte: rodajas, ajustable en espesores desde 2 hasta 28 mm.

- Segundo corte: tiras (con cuchillas de corte circular); 2.4 hasta 40 mm.
- Tercer corte: tacos (con cuchillas de corte transversal); 4 hasta 60 mm.

- Para patatas fritas (con cuchillas de corte transversal); 6 hasta 20 mm.

Dimensiones:

- Longitud total: 1940 mm.
- Anchura total: 1147 mm.
- Altura total: 1535 mm.
- Anchura tolva aliment.: 200 mm.
- Altura alimentacién: 1385 mm.
- Altura descarga: 337 mm.
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7.7.- Centrifugadora

Centrifugadora a ciclo continuo, especializada en grandes cantidades de

hortalizas tratadas con sumo cuidado. Consta de una cinta de escurrido, soporte de

acero inoxidable, cinta de trasporte de material plastico alimentario y motor con

variador.

Modelo: Idromatic Import-Hispania S.L.

Requisitos eléctricos: 400 V, 50 Hz, trifasico.

Capacidad: entre 400 y 600 kg/h dependiendo del producto.
Control automatico de ciclo de secado transmitido por PLC.
Motor: 6 KW.

Cestillo de carga: 16 kg.

Sistema electromecanico de frenado del cestillo, con control de la rampa de

aceleracién y desaceleracion, transmitido por microprocesador.

Dimensiones:

- Longitud total: 4650 mm.
- Anchura total: 1560 mm.
- Altura total: 2500 mm.
- Anchura tolva aliment.: 846 mm.
- Altura alimentacion: 730 mm.
- Altura descarga: 916 mm.
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7.8.- Pesadora

La pesadora realiza el pesado en dos fases: predosis y afinado. Se inicia la
secuencia de pesado tomando el producto desde la tolva o depdsito de carga y
transportandolo hacia el recipiente de pesaje, generalmente mediante canales
vibratorios, aunque dependiendo del tipo de producto a pesar se pueden usar otros
sistemas de transporte. Este recipiente recibe el producto en dos fases siendo la
primera la de predosis, en la que se aporta el 90 % del valor de la pesada y la

finalmente la de afinado en la que se acaba de concretar el peso deseado.

Modelo: Pesadora lineal PC-STR, INFIPACK
Requisitos eléctricos: 220 V AC
Rendimiento: 15 pesadas minuto

Rango de volumen: 12-20 litros.

Alimentacion aire: 3 I/m 6 bar.

Dimensiones:

- Longitud: 2260 mm.
- Anchura: 1210 mm.
- Altura: 1070 mm.
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7.9.- Envasadora

Envasadora vertical con sistema de inyeccion de atmdsfera modificada. La
maquina es controlada por una pantalla tactil que centraliza su operacion. La maquina
forma, llena y cierra las bolsas partiendo de una bobina de material termosoldable por

impulsién o calor constante.

Modelo: WX-10, Maquinaria de envase y embalaje Paris S.A.
Requisitos eléctricos: 220/380 V. 50 o 60 Hz.

Produccién: 12-60 ciclos minuto.

Motor: 0.37 KW (0.5 CV)

Alimentacion aire: 45 |/m 6 bar.

Dimensiones de la bolsa:
Ancho: min 60 mm, max 250 mm.

Largo: min 50 mm, max 600 mm.

Dimensiones:

- Longitud total: 2260 mm.
- Anchura total: 985 mm.
- Altura total: 2525 mm.
- Altura descarga: 750 mm.
- Peso total: 1000 kg.

- Nivel de ruido: <80 dB.
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7.10.- Equipos frigorificos

Equipo apropiado para camaras de conservacion y salas de trabajo. Consta de
un condensador, situado en el exterior de la nave, y un evaporador, instalado en el
interior de la cdmara frigorifica. La temperatura de conservacion de las patatas 8 °C. El

equipo sera controlado por un mando distancia.

Se requeriran 3 unidades frigorificas, 2 idénticas para las camaras de

almacenamiento del producto y otra para la cdmara de materia prima.

Modelo: CPA, E.F.C. (Equipos Frigorificos Compactos)
Rango de temperatura: +15 °C — +3 °C.
Refrigerante: R404A.

CPA-5 CPA-10

Potencia frigorifica (kW)

Ext. +32 °C Int. +10 °C 160 310
Compresor (CV) 5 10
Potencia max. absorbida (kW) 7,87 14,70
Box 150 250
Longitud condensador 1320 2050
Anchura condensador 700 825
Altura condensador 1360 1455
Longitud evaporador 1330 1912
Anchura evaporador 700 700
Altura evaporador 860 1100

Cotas en milimetros
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8.- ENVASADO EN ATMOSFERA MODIFICADA

8.1.- Definiciones — tipos de envasados

A.- Envasado en atmosfera modificada:

Método de empaquetado que implica la eliminacién del aire del interior del
envase y su sustitucion por un gas, o mezcla de gases. La atmdsfera gaseosa cambia
continuamente durante todo el periodo de almacenamiento, por la influencia de
diferentes factores, como la respiracion del producto envasado, cambios bioquimicos y
la lenta difusion de los gases a través del envase.

B.- Envasado en atmdsfera controlada:

Es una expresion utilizada frecuentemente como sindénimo del envasado en
atmoésfera modificada; sin embargo, su empleo es incorrecto pues no es posible
controlar la atmdsfera dentro del envase después de haber sido cerrado. Si se pueden
controlar las camaras frigorificas, denominandose almacenamiento en atmdsfera
controlada, en las cuales las concentraciones de los gases introducidos inicialmente, se
mantienen durante el periodo de almacenamiento mediante registro y regulacion

constante.

C.- Envasado en gas:

Es un término alternativo empleado con frecuencia para describir el envasado
en atmdsfera modificada; es un nombre inapropiado, puesto que la modificacion de la
atmosfera puede conseguirse por un simple vacio o evacuacion del aire. También se
piensa que puede presentar connotaciones de tipo emocional adversas para el
consumidor, y por lo tanto es un término que evitan muchos industriales y

distribuidores.
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D.- Envasado al vacio:

Es el método mas simple y mas comudn de modificar la atmdsfera interna de un
envase. El producto se coloca en un envase formado con film de baja permeabilidad al
oxigeno, se elimina el aire y se cierra el envase. El envase sin aire, se pliega (colapsa)

alrededor del producto, puesto que la presion interna es muy inferior a la atmosférica.

8.2.- Ventajas e inconvenientes

El uso apropiado de los gases no puede prescindir del conocimiento de la
naturaleza y de las caracteristicas del producto que se quiere envasar, particularmente
para una correcta aplicacion de la técnica de envasado en atmdsfera modificada, es

indispensable conocer previamente:

- La caducidad del alimento en contacto con el aire, es decir, las principales
causas del fenédmeno de deterioro del producto (microbiolégico, oxidativo,
enzimatico, etc.).

- La solubilidad del didéxido de carbono en el alimento a la temperatura de
almacenamiento y a las variaciones sensoriales asociadas a la disolucién del
gas.

- El comportamiento de la microflora en la atmodsfera elegida, el riesgo de
proliferacion de microorganismos anaerobios o de una seleccion no deseada
de la microflora tipica.

- La permeabilidad de los materiales de envasado a los gases empleados,
teniendo en cuenta la temperatura de conservacién y la superficie total.

- La hermeticidad del envasado, es decir, la ausencia de microporos y/o
defectos de sellado.

- La eficacia de la operacion de envasado y de sustitucion de aire, es decir, la
eleccion del tipo de maquina de envasado mas idoneo.

- La evaluacion de la composicion real de la atmdsfera introducida, asi como

el residuo de oxigeno después del envasado.
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Debemos comentar unos factores claves en el proceso del envasado:

Calidad inicial del producto.

Seleccién de la mezcla adecuada de Gases de Envasado.

Control de Temperatura durante todo el proceso (produccion, distribucion,
almacenamiento).

Maquinaria de envasado éptima (segun nivel de produccion, presentacion,
etc.).

Seleccion del Material de Envasado con las propiedades de barrera

recomendadas.

El rapido crecimiento del mercado para los productos envasados en atmdsfera

modificada

indica claramente los beneficios que han comprobado fabricantes,

detallistas y consumidores.

Las ventajas del envasado en atmdsfera modificada son:

El incremento de la vida Util o periodo de caducidad del producto envasado,
permite reponer las estanterias de venta con menor frecuencia. Permite
explotar las economias a escala de produccidon, mejoran la gestién de
provisiones. Menores pérdidas de producto. Superior planificacion de
produccion y control de stocks. Ampliacion de areas de distribucion. Optima
planificacion logistica. Reduccién en los costos de produccion,
almacenamiento y equipos.

Poca o ninguna necesidad de conservantes quimicos, aditivos y

conservantes. Valor afiadido: “natural”, “sin conservantes”

R
Conserva las propiedades organolépticas originales de sabor, aroma, color y
textura. Imagen mas atractiva al consumidor. Valor afiadido: “fresco”,
“recién envasado”.

Reduccién de desechos a nivel de detallistas. Mejor presentacién, clara
vision del producto y visibilidad en todo el entorno. Facil separacion de los
productos en lonchas.

Permite el apilado higiénico de los envases, cerrado y libres de goteo y olor

del producto. Empaquetado y control de las porciones centralizados.
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Los inconvenientes del envasado en atmosfera modificada son:

- Inversidon en maquinaria de envasado con gas. Elevado costo de los gases y
materiales de envasado.

- Inversiones en equipos analiticos para garantizar el empleo de las mezclas
de gas adecuadas.

- Gastos en los sistemas para asegurar la calidad, evitar la distribucion de
envase con perforaciones, etc.

- Posibilidad de crecimiento de patdgenos sobre los alimentos, debido a los
excesos en la temperatura cometidos por los distribuidores y consumidores.

- Los beneficios del envasado en atmdsfera modificada se pierden cuando se

abre o se perfora el envase.

8.3.- Métodos de creacion de las condiciones de atmosfera modificada

Las atmosferas modificadas se pueden crear tanto pasivamente por el propio

producto o intencionalmente por envasado activo:

A.- Modificacion pasiva de la atmdsfera.

Las atmosferas modificadas pueden desarrollarse pasivamente en el interior de
un envase herméticamente cerrado como consecuencia de la respiracion del producto.
Si las caracteristicas de la respiracion estan debidamente ajustadas a los valores de
permeabilidad del film, se puede crear pasivamente una beneficiosa atmosfera
modificada, en el interior del envase, es decir, cuando se establezca un equilibrio entre
la intensidad de respiracién del producto y transmisién de oxigeno y didxido de

carbono a través del film.

Las atmdsferas modificadas de equilibrio, conteniendo 2-5% de O, y 3-8% de
CO,, han mostrado actuar retrasando la maduracién y el reblandamiento, asi como
reduciendo la degradacién de la clorofila, las podredumbres microbioldgicas y los

pardeamientos enzimaticos.
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B.- Modlificacion activa de /la atmosfera:

Realizando un ligero vacio y reemplazando la atmdsfera del interior del envase
con una mezcla de 0,/CO,/N,, se puede establecer una atmdsfera de equilibrio mas
rapidamente que por generacion de forma pasiva. Ademas el pardeamiento enzimatico,
aparece mas tarde puesto que la velocidad de pardeamiento depende parcialmente de

la concentracién de oxigeno.

Se considera como la incorporacion de ciertos aditivos en el film de
empaquetado o en el envase para modificar la atmdsfera de espacio de cabeza e

incrementar la vida util del producto. Bajo esta definicion se pueden agrupar:

- Absorbedores de 0O, que se presentan frecuentemente en forma de
pequenas bolsas conteniendo reductores metalicos, como el hierro en polvo
que utiliza el oxigeno residual para formar éxido de hierro no tdxico, que
reduce los niveles de O, por debajo del 0.1%. Para evitar problemas con los
metales, también se emplean acido ascorbico o ascorbatos.

- Absorbedores/emisores de CO,. Existen diversos sistemas comerciales que
pueden utilizarse tanto para eliminar como para generar didéxido de
carbono.

- Generadores de vapor de etanol. El etanol es bien conocido por sus
propiedades antimicrobianas y puede ser pulverizado, antes del envasado,
directamente sobre los productos. Sin embargo en la actualidad, existen
sistemas mas sofisticados para liberar etanol, después de realizar el
envasado, desde el propio film o de bolsas.

- Absorbedores de etileno, El etileno es una hormona estimulante de la
maduracion. Si se acumula, se incrementa rapidamente la actividad
respiratoria y se reduce la vida util. Existen distintos absorbedores, como
por ejemplo la utilizacién de gel de silice con permanganato, el didxido de

silicona.
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8.4.- Sustitucion mecanica del aire en un envase

A.- Arrastre con Gas

El proceso de sustitucion de la atmdsfera con una corriente de gas se realiza en
una maquinaria del tipo formado-llenado-cerrado. Se inyecta una corriente continua de
gas en el interior del envase para reemplazar el aire, que “diluye” el aire en el espacio
de cabeza alrededor del producto alimenticio; cuando la mayor parte del aire ha sido

desplazado, se cierra el envase.

Los niveles habituales de oxigeno residual en los envases tratados mediante
esta técnica son del 2-5%, esto implica que no es muy adecuado para el envasado de
alimentos muy sensibles al oxigeno. La gran ventaja es la velocidad, pues se trata de

una operacion de tipo continuo.

B.- Vacio Compensado

El proceso de vacio compensado, realiza en primer lugar el vacio para eliminar
el aire del interior de un envase preformado o termoformado, que contiene el alimento,
y a continuacién se introduce el gas o mezcla de gases deseados por medio de lanzas
o compuertas. Las maquinas disefiadas para realizar esta operacion disponen de

diferentes camaras.

El proceso se realiza en dos etapas, la velocidad de trabajo del equipo es mas
lenta que la técnica anterior, sin embargo, como el aire se elimina mediante vacio, la

eficacia del proceso respecto a niveles de aire residual, es muy superior.

8.5.- Efectos de la atmosfera controlada sobre las patatas

A diferencia de otros productos perecederos, las frutas frescas y las hortalizas

continlan respirando después de ser recolectadas, y en consecuencia cualquier

envasado posterior debe tener en cuenta esta actividad respiratoria.
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La respiracion es un fendmeno bioquimico muy complejo, en el cual los
carbohidratos, polisacaridos, acidos organicos,..., son metabolizados en moléculas mas
simples con produccién de calor. Los productos de la respiracion aerobia son el didxido
de carbono y el vapor de agua (disminuyendo por ello el contenido en oxigeno),
mientras que los productos de la fermentacion tales como el etanol, acetaldehido y
acidos organicos se producen durante la respiracion anaerobia. Por ello, en lineas
generales, la vida atil alcanzable por un producto envasado en atmdsfera modificada

es inversamente proporcional a la intensidad respiratoria.

Para el almacenamiento 6éptimo en atmosfera controlada, Fellows (1988)
recomendd un maximo de 10% de CO, y un minimo de 10% de O,. La cantidad de CO,
y O, en la atmdsfera de una camara de patatas puede afectar a la aparicion de brotes
de los tubérculos, la podredumbre, los trastornos fisiolégicos, la velocidad de

respiracion, el contenido en azlcares y la calidad del procesado.

Si las patatas se procesan para obtener patatas fritas crujientes o chips es
importante que los niveles de azlcares reductores y aminoacidos estén un nivel que
permitan la reaccion de Maillard durante la fritura. Esto les da un atractivo color
dorado y su aroma caracteristico. Si los niveles de azlcares son demasiado altos las
patatas fritas después de la fritura son oscuras e inaceptables para la industria del

procesado.

Las patatas almacenadas a temperaturas bajas, alrededor de 4°C, tienen
niveles de azlcares mas altos que las almacenadas a temperaturas mas altas de 7-
10°C. a temperaturas de almacenamiento bajas, las patatas acumulan azlcares

reductores, pero los efectos del CO, pueden influir en sus niveles de azlcares.

CO; (%) Efecto

4 AzUcares reductores mas altos que en aire.

5 Evita la acumulacion de azlcares reductores pero aumenta la

acumulacion de sacarosa.

6 Acumulacion de azucares, especialmente sacarosa.

5-20 Reduccidén inicial de azlcares reductores pero después aumenta

hasta un nivel mas alto que en aire.

Disefio de una planta de procesado en fresco de patatas EAM 40



Memoria Descriptiva

El almacenamiento de los tubérculos en condiciones anaerobias, de nitrogeno
total, evitd la acumulacion de azlcares a baja temperatura pero tuvo efectos

colaterales indeseables en los tubérculos.

Los limites de O,/CO, iddneos, dependen de diferentes variables, como tipo de
producto, temperatura, estado fisiolégico, madurez y tratamientos previos. En
cualquier caso, la atmodsfera modificada debe minimizar la intensidad respiratoria sin

peligro de daiio fisiolégico para el producto.

Como los efectos de los bajos niveles de O, y elevados de CO, son aditivos, es
dificil predecir las condiciones Optimas de ambos gases. De forma general, las
atmdsferas modificadas de equilibrio contienen 2-5% de O, y 3-8% de CO,,
mostrandose eficaces para ampliar la vida atil de una amplia gama de frutas y

hortalizas.

Es decir, la reduccién de los niveles de O, y el enriquecimiento en CO, puede
reducir la intensidad respiratoria, retrasar la maduracion, disminuir la produccion y la
sensibilidad al etileno, retrasar la pérdida de textura y reducir los cambios de la
composicion asociados con la maduracién, reducir degradacion de clorofila y el
pardeamiento enzimatico paliando las alteraciones fisioldgicas, manteniendo el color y
protegiendo las vitaminas de los productos frescos. De este modo se consigue la

calidad durante una vida util mas amplia.

Schouten (1992) discutid los efectos del almacenamiento en atmodsfera
controlada sobre la aparicion de brotes de las patatas almacenadas. Encontré que el
crecimiento de los brotes era estimulado en un 3% de CO, a 6°C, mientras que en un

6% de CO, tuvo lugar cierta inhibicion del crecimiento.

Khanbari y Thompson (1994) mostraron que las combinaciones de CO, elevado
y O, bajo durante el almacenamiento inhibieron por completo el crecimiento de los
brotes, aunque provocaron el color tostado oscuro, pero después del
reacondicionamiento de los tubérculos dio el mismo nivel de aparicion de brotes y
tostados tan ligeros como las otras combinaciones de almacenamiento en atmdsfera
controlada. El reacondicionamiento de las patatas almacenadas puede reducir su

contenido en azlcar y mejorar su color frito.
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Los tubérculos almacenados en CO, elevado, especialmente a un 10-15%,
tuvieron una aparicion mas temprana de podredumbre. A bajas concentraciones de
CO, (0,7-1,6%) y O, bajo (2-2,4%) también hubo un aumento de de la podredumbre

de los tubérculos.

8.6.- Efectos de los Microorganismos Productores de Alteraciones

La alteracién microbioldgica de los alimentos esta producida por el crecimiento
de microorganismos que hacen que el alimento no sea comercializable o no sea
comestible. Este efecto se caracteriza por cambios sensoriales indeseables, en color,

textura, sabor y olor.

Las concentraciones de didxido de carbono por encima del 5%, inhiben el
crecimiento de la mayor parte de las bacterias que provocan alteraciones,
especialmente las especies psicrdfilas, que crecen en una amplia gama de alimentos
refrigerados. También se inhiben organismos aerobios que deterioran habitualmente la
carne fresca, las pseudomonas y las especies de Acinetobacter/Moraxella. Otras

especies como Micrococcus'y Bacillus también son sensibles al CO,.

La mayor parte de las especies de mohos que deterioran los alimentos
presentan una completa dependencia al oxigeno y se muestran sensibles a los niveles
elevados de CO,. Muchas levaduras son capaces de crecer con una completa ausencia

de oxigeno y la mayoria son relativamente resistentes al CO..

El conocimiento de los efectos de la atmdsfera modificada sobre los
microorganismos patdgenos alimentarios es incompleta, en particular para los
patdgenos de reciente proliferacion como Listeria monocytogenes y Yersinia

enterolitica.

La temperatura es uno de los factores mas importantes para ampliar la vida util
de cualquier alimento perecedero. Los excesos en las temperaturas empleadas durante
el almacenamiento de los alimentos refrigerados, conduce a incrementar la intensidad

de crecimiento de las bacterias patdgenas y de la descomposicion. La permeabilidad de
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los films también depende de la temperatura, y normalmente se incrementa al elevarse
la temperatura. Un film que es adecuado para el envasado en atmdsfera modificada a

una temperatura, puede no ser adecuado para otra temperatura.

8.7.- Maquinas de envasado

Dependiendo del tipo de producto, podemos distinguir cinco grupos principales
de maquinas de envasado que utilizan la tecnologia MAP. Aunque estas maquinas
estan basadas en diferentes principios, el funcionamiento basico es el mismo. En
primer lugar, se da forma al envase (o se utilizan envases preformados) y se rellenan
con el producto. A continuacion, el aire atmosférico del envase se sustituye por la
atmoésfera modificada. Finalmente, se sella el envase. Estos tres pasos se realizan

manual o automaticamente.

Al.- Envasadora vertical tipo flow-pack

Mediante una pinza formadora, el film que se alimenta desde una bobina es
transformado en un tubo, que recibe el producto desde una tolva de carga. El sellado y
el cortado se realizan por medio de mordazas. Los gases son inyectados
continuamente a través del inyector, a fin de purgar el aire mediante barrido. Esta
maquina generalmente se utiliza para productos en polvo y a granel, como café, frutos

secos, snacks, y productos cortados en cubitos.

AZ2.- Envasadora horizontal tipo flow-pack

Los productos a envasar se introducen mediante una cinta en un tubo de film
horizontal al que la envasadora da forma constantemente. Este tubo es sellado y
cortado en ambos extremos del producto formado la bolsa. El gas se inyecta en la
bolsa purgando el aire. Este equipo es muy rapido y se utiliza normalmente para

productos de bolleria, carnes de ave, salchichas, queso, pizza y ensaladas.
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B.- Maquina Termoformadora-selladora

El film de la cinta transportadora inferior se termoforma en una barqueta y a
continuacién se coloca el producto. Se extrae el aire, se inyecta el gas, se rellena el
envase y después se sella soldando el film de una cinta transportadora superior. Esta
maquina es adecuada para productos alimenticios como carne, pescado y alimentos

precocinados etc.

C.- Termoselladoras de barquetas

La maquina para sellar barquetas se pude operar de forma manual,
semiautomatica. Esta maquina se puede comparar con la termoformadora-selladora,
con la diferencia que las barquetas en las se coloca el producto ya estan prefabricadas,
es decir, que no se fabrican durante el proceso. Dependiendo del producto envasar
permite utilizar una amplia gama de barquetas. Estas maquinas son apropiadas para la

mayoria de los productos, p.€j. platos precocinados, ensaladas, carne y pescado.

D.- Envasadora de vacio

El envase es siempre una bolsa prefabricada, en la que se introduce el
producto. Las bolsas son colocadas dentro de una cdmara hermética donde se practica
el vacio, extrayendo el aire e igualando la presion interna con gases. Los envases son
inmediatamente sellados. Son las envasadoras mas sencillas y econdmicas siendo este

tipo de maquinas apropiadas para voliumenes de poca produccion.

E.- Selladora de bolsas dentro de una caja

Se usan bolsas prefabricadas de grandes dimensiones que se llenan con el
producto. Se introduce una sonda snorkel y se extrae el aire, para luego introducir los
gases. A continuacidn se retira la sonda y se sella la bolsa. Este tipo es usado para

envases grandes de carnes y pescados a granel.
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9.- FILM PARA EL ENVASADO

9.1.- Requerimientos exigibles aun film para envasado:

1.- Adaptacidén al proceso de envasado: los materiales de envase tienen que ser
validos para su utilizaciéon en la maquinaria correspondiente, y adecuado para las
caracteristicas del producto que se va a envasar. La norma general es fabricar
materiales perfectamente adecuados a las maquinas mas habituales, o cuyos

requerimientos puedan ser indicados para delimitar las posibles restricciones a su uso.

2.- Resistencia y caracteristicas mecanicas adecuadas:

- Muchos factores van a determinar las caracteristicas mecanicas,
basicamente deberemos decidir la naturaleza de la combinacion de
materiales a utilizar y el espesor de los mismos. Indicamos los siguientes
factores como de mayor importancia:

- Caracteristicas del producto a envasar, su tamano, consistencia y la
agresividad de su superficie exterior.

- Aplicacion como film “tapa” o “fondo”, van a requerir en general diferentes
caracteristicas aun siendo para un mismo producto y maquinaria.

- Ha de ser flexible, resistente al transporte y manipulacion.

- Peso reducido.

3.- Nivel de barrera adecuado: las evaluaciones basicas en cuanto a nivel de
barrera se centran en las permeabilidades al vapor de agua, oxigeno, nitrégeno y
diéxido de carbono, lo que estara en funcion de la naturaleza del polimero, del gas y

de la interaccidon gas-polimero, y de factores externos como temperatura, presion, etc.

4.- Apariencia adecuada: fundamental a la hora de comercializar el producto.
Las exigencias en cuanto al brillo, transparencia e incluso calidad de impresiones, se
van incrementando dia a dia y son, en muchas ocasiones, condicionantes de extrema

importancia.

5.- Otras condiciones: aspectos como la imprimabilidad, cumplimiento de
requisitos sanitarios y medioambientales, capacidad de deslizamiento y algunas otras

de menor relieve, seran requisitos habituales para los films de envasado.
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6.- Caracteristicas térmicas adecuadas:

- Capacidad de termoformado.

- Resistencia a posteriores procedimientos térmicos. En este momento con el
lanzamiento de productos de multiples usos (comidas preparadas o
semielaboradas) que necesitan procesos de calentamiento o preparacion,

por ejemplo en hornos microondas.

7.- Inercia quimica: los envases no deben ceder al alimento parte de sus
componentes en cantidades que puedan afectarlo sensorialmente durante su
almacenamiento. Tampoco se permitird que el alimento pueda perder algun

componente minoritario, como pueden ser los aromas.

8.- Coste aceptable, no toxico, y que cumpla la normativa vigente de sustancias
permitidas para la fabricacién de materiales y objetos plasticos destinados a entrar en

contacto con los alimentos.

9.2.- Propiedades barrera:

Cuando pensamos en el envasado en plastico al vacié o atmdsfera modificada,
particularmente en el sector alimentario, nho debemos estar pensando en una largar
duracion, que exigiria una hermeticidad total y un proceso de esterilizacion, es decir el
envasado con films plasticos, queda fuera del alcance del tiempo de una conserva o un
congelado.

El objetivo seria el incremento de la conservacion, pero en tiempo
comparativamente muy limitado, evidentemente superior al que tendrian sin envasar al
vacio o atmdsfera modificada, pero sin perder la referencia de que suele traerse de
alimentos frescos, requiriendo éstos refrigeracion ademas de las propiedades como

barrera que se exija al envase.

La cualidad como barrera de un material viene definida y se cuantifica

precisamente por la caracteristica contraria: la permeabilidad.
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La permeabilidad es la cantidad de un determinado gas que traspasa el
material, para una determinada superficie, en un determinado tiempo y bajo unas
determinadas condiciones. Cuanto menor es la permeabilidad de un film a un gas,

mayor es su barrera al mismo.

9.3.- Eleccion del film

Entre los films mas utilizados para envasado en atmdsfera modificada se
incluyen: polietileno (PE), poliamida (PA), polipropileno (PP), poliestireno (PS),
policloruro de vinilo (PVC), policloruro de vinilideno (PVDC), copolimero etilenoacetato
de vinilo (EVA), iondmeros, y combinaciones entre ellos para aprovechar cada una de

las propiedades individuales.

En general, espesores finos de unas 10 a 15 micras cuando se utilizan como
envolturas pueden ser suficientes para obtener los beneficios, aunque generalmente se
requieren del orden de 25 a 30 micras para los polimeros mas comunes que se

emplean formando bolsas o paquetes.

Desde el punto de vista de la generacion de la atmdsfera modificada éptima, la
caracteristica fundamental exigible al polimero es que esté dotado de una
permeabilidad y una selectividad (B) adecuadas para el producto horticola procesado a

la temperatura éptima de conservacion.

Las patatas seran envasadas en bolsas de plastico de 30 micras y se usara

polipropileno como material principal para el film.
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10.- MATERIA PRIMA

La patata es una planta de la familia de las Solanaceae, Solanum tuberosun.
Originaria de América del Sur, Cordillera de los Andes, desde donde en el siglo XVI,
con la llegada de Colén a América llegd a Europa junto a otros nuevos alimentos del
nuevo mundo. Después de unos comienzos dificiles, tras unos 250 afios, se supo
apreciar las grandes cualidades nutricionales y gastrondmicas que poseia. El nombre
de patata se aplica también al tubérculo comestible de ésta planta el cual es mas

conocido que la propia planta.

En Espafia, actualmente se consumen unos 82 kilos por persona y afo,
situdndose como un alimento importante en nuestra alimentacion. Actualmente, la
patata presenta multitud de variedades obtenidas por seleccion y cruces. Esta
diversidad proporciona un abanico de posibilidades culinarias, al consumidor del
tubérculo permitiéndole obtener diferentes comportamientos del producto en funcién
del tratamiento gastrondmico. Igualmente, permite a los productores la eleccién de las

Optimas para las caracteristicas edaficas de sus campos de cultivo.

Esta planta se adapta preferentemente en climas templados semifrios,
desarrolldandose bien en condiciones de humedad y temperatura media. La planta
muere al final del ciclo y resurge nuevamente de los tubérculos y de las semillas
maduradas. Es muy sensible al frio, pudiendo llegar a helarse, y a los excesos de
humedad, encharcamiento, llegando a pudrir sus raices y facilitando el desarrollo de
hongos y otras patologias. Se desarrolla muy bien en terrenos blandos y arenosos

cuando las condiciones de humedad y temperatura son favorables.

Segun las distintas variedades de patata, en 100 gramos hay una media de 78
gramos de agua, y los 22 gramos restantes son en un:
- 75% partes de almiddn, hidratos de carbono complejos
- 3% proteina
- 7% fibra alimentaria
- 4-5% materia no organica y no volatiles

- Materia grasa
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Las patatas a las que han salido brotes o zonas verdes en la piel contienen
solanina, producida en pequefias cantidades (menos de 0,2 mg/g de producto), que
puede afectar al sistema nervioso si se incrementa hasta 1 mg/g o mas en
determinadas condiciones (por exposicion prolongada a la luz o lesiones mecanicas).
Aungue a estas concentraciones la patata es tdxica, el pelado y el tratamiento térmico
(como la coccidon o la fritura) permiten destruir esta sustancia; sin embargo,

permanece su sabor amargo.

Es un alimento bastante completo, rico en hidratos de carbono, sobre todo
almidén o fécula de facil digestion. Alto contenido en aminodacidos y proteinas que
favorecen el crecimiento. La carga vitaminica responde principalmente a vitamina C
que, no obstante, se reduce durante la coccién y el pelado. También tiene una

importante proporcion de vitaminas B1 y B6.

Recomendables en afecciones cardiovasculares e hipertension por su alta
concentracion en potasio y escasez de sodio. Buen laxante por su riqueza en fibras
vegetales. La patata es una “buena amiga del estdbmago” con efecto antiacido, indicada
en casos de gastritis, Ulceras y en digestiones dificiles. Buena asimismo para el rindn
porque favorece la eliminacidn de sustancias tdéxicas y como sedante por su alto

contenido en diazepan, principio activo del Valium.

Aunque como se ha comentado anteriormente poseen gran cantidad de
hidratos de carbono, son bien toleradas por personas diabéticas al ser hidratos de
combustién lenta, no producen aumentos bruscos de los niveles de glucosa en sangre.
Por esta misma razén son muy bien valorados por los deportistas. La piel de las
patatas concentra las vitaminas pero también los toxicos. En las dietas de

adelgazamiento también pueden tener cabida por su efecto saciante.

Es un alimento relativamente equilibrado, aunque deficiente en calcio y fibras.
La patata nueva apenas tiene potasio y sodio, salvo que se tome con piel, y posee
mayor cantidad de vitamina C. Asimismo, es mas ligera y digerible, adecuada para

diabéticos.
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La enorme diversidad de patatas, recogidas en el anexo 5, se puede apreciar
por las caracteristicas morfoldgicas siguientes:

- Caracteristicas de la planta
= Tallos (grosor, altura, etc.)
* Hojas (color, tamanio, etc.)

* Flores (tamafio, color, etc.)

- Caracteristicas del tubérculo
* Forma (ovalado alargada, esférica, etc.)
= Textura de la piel (lisa, rugosa, etc.)
* Ojos (forma, distribucion, etc.)
= Color de la piel (amarilla, roja, etc.)

= Color de la carne (blanca, amarilla, etc.)

- Caracteristicas de los brotes en el tubérculo
= Forma (redondeado, alargado, etc.)
= Color (amarillo, verde, rojo, morado, etc.)

= Textura (liso, piloso, etc.)

Destacan las siguientes variedades:

Monalisa, variedad temprana. Ovalada, piel blanca-amarilla y lisa, carne de
color amarillo claro, ojos superficiales, con buena aptitud para el lavado, aunque
dependiendo de la categoria. Muy flexible para todo uso culinario, cocer, freir, etc.
Presencia en el mercado todo el afo, tanto nacional como importacion. Una de las de

mayor comercializacion. Buen transporte y conservacion.

Red Pontiac, variedad temprana. Redonda, piel roja semilisa, carne blanca,
ojos semiprofundos, lava bien. Buena para freir y cocer. En el mercado durante casi
todo el afio, con presencia nacional y de importacion. Baja demanda con no muy

buena conservacion.
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César, variedad temprana o media estacion. Ovalada, piel amarilla clara o
marfil, ojos superficiales y lavado medio/alto. Especial para freir y guisos. Casi todo el

ano, nueve o diez meses en el mercado, nacional e importacion.

Jaerla, variedad temprana. Oval redondeada, piel amarilla y lisa, carne
amarilla, ojos bastantes superficiales y no muy adecuada para lavado por su piel
oscura. Flexible en la cocina pero, por su textura mas harinosa, mas apropiada para
cocer. Fundamentalmente entre julio y diciembre, nacional y de no muy buena

conservacion.

Kennebec, para freir, cocer y guisar. De esta variedad procede la “Pataca de
Galicia o Patata de Galicia” con Indicacion Geografica Protegida, de forma redonda a
oval, ojos muy superficiales, piel lisa y fina amarilla clara, con carne blanca de textura
firme y consistente en boca. Destaca por su contenido en materia seca y por sus
cualidades de color, aroma y sabor después de ser cocinada. Entre 40 y 80 mm de

diametro.
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11.- GASES PARA EL ENVASADO EN ATMOSFERA MODIFICADA

El concepto basico del envasado de los alimentos frescos en atmosfera
modificada es la sustitucién en el envase, del aire que rodea al alimento, con una

mezcla de gases, en proporcion diferente a la del aire.

Los gases necesarios para el envasado en atmdsferas modificadas son
suministrados por diferentes compafias. Pueden suministrarse como un producto
simple, para mezclar /n situ o como un producto premezclado con las especificaciones

del comprador.

El sistema mas habitual de suministro de gases es en botellas de acero de una
presion elevada. Pueden contener un producto simple o una mezcla predeterminada de
gases. Para minimizar los costes de manipulacion, las botellas pueden conectarse a

una instalacién multiple que distribuye el gas a las maquinas de envasado.

Para los pequefios usuarios, con un numero limitado de productos, existe una
amplia gama de mezclas preparadas para gases. Cuando la intensidad de la produccién
y la gama de productos se incrementa, los aspectos econémicos pueden favorecer el
empleo de gases simples y realizar la mezcla /n situ. Sin embargo, en ocasiones se
prefieren las bombonas premezcladas, a pesar del coste, porque la seguridad de la
composicion en la mezcla del gas estda garantizada por el suministrador, que es

preferible a dejarlo bajo la responsabilidad del operario de la maquina.

Los siguientes gases estan autorizados como aditivos/coadyuvantes técnicos
para alimentos envasados. Los datos referentes a sus caracteristicas fisicas y quimicas

estan recogidas en sus fichas de seguridad, anexo 7.

11.1.- Oxigeno

Probablemente el oxigeno es el gas mas importante en este contexto, siendo
utilizado tanto por los microorganismos aerobios que provocan la descomposicion,
como por los tejidos vegetales, y participa en algunas reacciones enzimaticas en los

alimentos.
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Por estas razones, en el envasado en atmosfera modificada, se elimina o se
reduce hasta niveles tan bajos como sea posible. Las excepciones se presentan cuando
el oxigeno es necesario para la respiracion de frutas y hortalizas, la retenciéon de color,
como la carne roja, o para evitar las condiciones anaerobias en el caso del pescado

blanco.

11.2.- Dioxido de carbono

Ejerce un fuerte efecto inhibidor sobre el crecimiento bacteriano.
Particularmente efectivo contra bacterias aerobias de la descomposicién, gram-
negativas, tales como Pseudomonas que provocan pérdida de color y malos olores en
carnes, aves y pescados. Pero por ejemplo, no retrasan el crecimiento de las bacterias
acido-lacticas, que se incrementan en presencia de didxido de carbono. Tampoco tiene
efecto sobre las levaduras. El efecto inhibidor se incrementa a baja temperatura debido

al aumento de su solubilidad.

La absorcién de CO, depende en gran medida de los contenidos de humedad y
grasa de los productos. Un exceso en la absorcion CO,, puede conducir al fendmeno
conocido como colapso del envase, especialmente evidente a temperaturas de

refrigeracion.

Las concentraciones elevadas de CO, pueden provocar la decoloracién y
desarrollo de sabores acidos punzantes, en carnes rojas y aves, aunque desaparece
bastante rapidamente después de abrir el envase. Algunos productos lacteos, como

cremas, son muy sensibles a la concentracion de CO, y favorece el manchado.

Este gas difunde a través del film de envasado por encima de 30 veces mas
rapido que cualquiera de los otros gases empleados en el envasado de productos

alimenticios.
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11.3.- Nitrégeno

Gas inerte, con baja solubilidad en el agua y en grasas, que se utiliza
fundamentalmente en atmdsfera modificada para desplazar el O,, asi como para

prevenir el enranciamiento en los frutos secos.

Indirectamente también puede influir sobre los microorganismos en los
alimentos perecederos, al retrasar el desarrollo de los organismos aerobios productores

de la descomposicion.

Gas inerte de equilibrio, que actia como relleno y evita el colapso del envase

por absorcién del CO, en el agua y grasas del producto.
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12.- HIGIENE INDUSTRIAL

Un ambiente de trabajo constituye un sistema de enorme complejidad, y no un
mero agregado de situaciones, personas y maquinas. Como en todo sistema complejo
son tantas las interacciones posibles, no debe parecer extrafio que entre todas ellas
algunas sean indeseables. Entre las consecuencias que serenan esas interacciones se

encuentran los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales.

El hombre, gracias a la técnica, ha conseguido aumentar su fuerza asignando
las tareas mas pesadas a las maquinas, que llegan a efectuar estas tareas de forma y
modos impensables de realizar manualmente. Pero, a su vez, esta fuerza, si no se
controla adecuadamente, puede volverse contra el trabajador amenazando su

integridad fisica.

Las alteraciones que se producen en los ambientes de trabajo crean una serie
de factores agresivos para la salud, entre los que se encuentran los factores de tipo
mecanico, agentes fisicos, agentes quimicos, agentes bioldgicos y las tensiones
psicoldgicas y sociales; los cuales dan lugar a una serie de riesgos profesionales como

son los accidentes de trabajo, las enfermedades profesionales, fatiga, insatisfaccion...

La aparicion en los ambientes industriales de los riesgos profesionales han dado
lugar a una serie de técnicas preventivas, asistenciales, rehabilitadotas y recuperadoras

que conforman entre todas el tratamiento integral de una politica de salud laboral.

Dentro de este complejo sistema de este sistema deberemos distinguir como
conceptos clave:
- Salud como equilibrio y bienestar fisico, mental y social, incluye tres modos
distintos de manifestarse que son la salud fisica, salud psiquica y la salud social
(Acepcion de salud segun la OMS).

- Situacion de trabajo.- Conjunto de condiciones materiales presentes en un

puesto de trabajo o en una seccién de cualquier empresa. Este conjunto
evoluciona con el tiempo; no es algo fijo y constante.

- Situacion de riesgo.- Aquella situacion de trabajo no controlada en la que se

pueden producir fendmenos no previstos al planificar el puesto o proceso de

trabajo.
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- Prevencion en el trabajo.- El control adecuado de la tecnificacion se refiere al

conjunto de conocimientos y técnicas que, no siendo de tipo médico, tratan de
eliminar o, al menos, de reducir de dafios materiales y lesiones personales. Su
objetivo es anular o reducir éstas para evitar o minimizar los accidentes de
trabajo y enfermedades de trabajo y crear las adecuadas condiciones de
seguridad.

- Higiene Industrial estudia todos los riesgos relacionaos con el medio ambiente

laboral, y por tanto la prevencion de las enfermedades profesionales. Es una
técnica que se dedica al reconocimiento, evaluacién y control de los factores

ambientales que pueden afectar la salud de los trabajadores.

La composicion del medio ambiente laboral se puede encontrar alterada por la
presencia de sustancias extrafias o incremento de aquellas que la componen, en cuyo
caso hablamos de medio ambiente contaminado. En los ambientes alterados pueden
aparecer agentes contaminantes de diferente naturaleza, como son los contaminantes
fisicos, quimicos y bioldgicos.

- Contaminantes quimicos, constituidos por materia inerte organica o inorganica,

natural o sintética (gases, vapores, polvos, humos, nieblas, etc.).

- Contaminantes fisicos, constituidos por los estados energéticos que tienen lugar
en el medio ambiente (radiaciones, ruido, vibraciones, temperatura, presion,
etc.).

- Contaminantes bioldgicos, constituidos por los agentes vivos que contaminan el

medio ambiente y pueden dar lugar a enfermedades infecciosas o parasitarias

(microbios, insectos, bacterias, virus, etc.).

12.1.- El ruido

Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la proteccion de la salud vy la
seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con la exposicion al

ruido.

Definiremos previamente los dos conceptos claramente interrelacionados:
- Sonidos, sensacidon auditiva que tiene por origen una onda acustica que

proviene de una vibracion. (Ej.- golpeamos con una cuchara en un vaso, el
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golpe hace vibrar el vaso y las vibraciones ponen el aire de alrededor en
movimiento produciendo ondas vibratorias que son captadas por el oido).
- Ruido: todo sonido no deseado o molesto. La diferencia entre sonido y ruido es

de naturaleza subijetiva. (Ej.- la musica).

El ruido comporta un riesgo permanente para la salud. La exposiciéon al ruido
produce sobre las personas: alteraciones psicoldgicas, interferencias conversacionales,

y efectos fisioldgicos: danos auditivos y sorderas temporales o permanentes.

Los factores que influyen en la pérdida auditiva por ruido son: nivel de presion
del ruido, tipo de ruido, tiempo de exposicion al ruido y la edad. La aparicién de
sordera o hipoacusia profesional, no sera repentina sino progresiva y provocada por

una exposicion continuada a ambientes ruidosos durante la vida profesional.

El volumen del sonido se mide en decibelios (dB) y estd determinado por la
intensidad vy la frecuencia (Hz). Segun la frecuencia habra que distinguir entre sonido

de baja frecuencia o de tono grave, o sonido de alta frecuencia o agudo.

La evaluacion de riesgo relacionada con el ruido se realizara por medicion
seglin el Real Decreto 286/2006, pudiendo efectuarse mediante diferentes técnicas e
instrumentos de medicidn. Para conocer la intensidad de un ruido, las mediciones mas
simples que podemos realizar son el nivel de presion acustica (NPA) para el ruido
continuo, y el nivel pico, para el ruido impacto. Para la medida del NPA se utilizan
sondmetros y dosimetros, mientras que el nivel de pico se determina con un analizador

de impacto.

La proteccidn auditiva se suministrara en funcién de los niveles de ruido:

- De 80 a 85 dB si el trabajador solicita proteccion auditiva se la facilitara el
empresario.

- De 85 a 90 dB el empresario suministrara la proteccion auditiva al trabajador, y
éste la usara cuando lo crea conveniente (si le es molesto el ruido...).

- De 90 dB en adelante el empresario suministrara proteccién auditiva y el

trabajador tiene obligacion de llevarla.
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12.2.- Las vibraciones

Real Decreto 1311/2005, de 4 de noviembre, sobre la proteccion de la salud y
la seguridad de los trabajadores frente a los riesgos derivados o que puedan derivarse

de la exposicion a vibraciones mecanicas.

Una vibracion se puede definir como la oscilacién de particulas alrededor de un
punto en un medio fisico cualquiera. Los efectos de cualquier vibracion deben
entenderse como una consecuencia de una transferencia de energia al cuerpo humano

que actla como receptor de energia mecanica.

Podemos clasificarlas en tres categorias, segun los efectos sobre el organismo:
- Vibraciones de muy baja frecuencia, inferiores a 2 Hz.
- Vibraciones de baja frecuencia, de 2 a 20 Hz.

- Vibraciones de alta frecuencia, de 20 a 1000 Hz.

Al valorar el riesgo relacionado con las vibraciones, se distinguen:
- Vibraciones mano-brazo: (ENU 25394; UNE ENU 28041) donde la vibracion se

origina por manejo de herramientas manuales como martillos, perforadoras,

motocultores, pulidoras, etc.
- Vibraciones de cuerpo completo: (ISO 2631-1; UNE ENU 28041) donde las

vibraciones afectan a todo el cuerpo, bien sobre el hombre sentado en un

vehiculo o de pie sobre una plataforma vibratoria.

Los efectos de las vibraciones dependen del tipo y frecuencia de las mismas,
del tiempo de exposicidon y de la parte del cuerpo afectada. Por lo tanto, todo tipo de
acciones preventivas que se adopten incidiran en: la frecuencia de la vibracién, la
variacién de la vibracion en el tiempo, la amplitud de la vibracion, la transmisién al

organismo, las practicas de trabajo y los factores personales del trabajador.
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12.3.- El ambiente térmico

El deseo de encontrarnos térmicamente confortables es un objetivo natural que
perseguimos. Las condiciones en las que se da la sensaciéon de confort no son sencillas

y su estudio ha sido sujeto de numerosas investigaciones.

Unas malas condiciones termohigrométricas conllevan una disminucion del
rendimiento y un aumento de la insatisfaccién que genera un trabajo mal hecho. Con
la capacidad de autorregulacion que tiene nuestro organismo, nos defendemos del
exceso de calor mediante la transpiracion y del frio por aumento de la combustion de

las grasas.

El confort térmico depende del calor producido por el cuerpo y de los
intercambios entre éste y el medio ambiente. Estos intercambios pueden ser por

conduccidn, conveccion, radiacion y evaporacion.

El confort térmico dependera simultaneamente de seis variables: la temperatura
del aire, la humedad del aire, la temperatura de las paredes y objetos que nos rodean,

la velocidad del aire, la actividad fisica y la clase de vestido.

El balance térmico es la suma del calor producido por el cuerpo vy los flujos de
energia caldrica; este balance debe ser nulo para que la temperatura del cuerpo se
mantenga estable, es decir, que la pérdida de energia caldrica por intercambio con el

medio equivale a la energia caldrica producida por el organismo.

En situaciones de exceso de frio el organismo reacciona incrementando la
actividad muscular o produciéndose una disminucién de la atencidn. La hiperpierxia o
exceso de calor es la principal manifestacion de estrés térmico y la carga elevada de
trabajo. Otras causas adicionales son la desnutricidn, la obesidad, la insuficiencia de

aporte hidrico, consumo de alcohol, ropa inadecuada, enfermedad cardiovascular, etc.

La prevencidon en el ambiente consiste en una ventilacién generalizada vy la
extraccion localizada. Mientras que en el caso de la prevencién en el individuo consiste
en reducir la actividad, reducir el tiempo de exposicion, uso de proteccion personal y

vestimenta adecuada.
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12.4.- La iluminacion

Los niveles minimos de iluminacion estan legalmente determinados en el Real

Decreto 486/97 sobre los Lugares de trabajo de 14 de abril.

La iluminacion es un factor de calidad de vida. Nuestros ojos se acostumbran a
condiciones deficientes de iluminacion, pero cuando estas condiciones persisten es
posible que se empiecen a sufrir molestias oculares (irritacién, cansancio ocular,

pérdida de vision...) y no oculares (dolor de cabeza, fatiga...).

Podemos distinguir distintos tipos de iluminacién, la natural y la artificial que

puede ser por incandescencia, fluorescencia o descarga de gases (Na, Hg...)

Requisitos de la iluminacion:
- Cada tarea necesita una cantidad de energia luminosa. Establecidos en el RD.
300 LUX Oficinas

200 LUX Industrias conserveras
50 LUX Manipulacion de mercancias
20 LUX Patios, galerias y lugares de paso

- No producir deslumbramiento.
- Contraste suficiente entre los distintos objetos o parte de los mismos que se

estan observando.

Los sistemas de iluminacién utilizados no deberan originar riesgos eléctricos, de
incendio o de explosion, y cumpliran, a tal efecto, lo dispuesto en la normativa vigente

actual.
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13.- SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Desde el punto de vista de la Seguridad en el trabajo, el accidente es la

concrecion o materializacién de un riesgo, es un suceso imprevisto, que interrumpe la

continuidad del trabajo, que puede suponer un dafio para las personas o la propiedad.

Peligro: fuente o situacion con capacidad de dafio en términos de lesidn, danos
a la propiedad, al medio ambiente o a una combinaciéon de ambos.

Riesgo: combinacion de la frecuencia o probabilidad y de las consecuencias que
puedan derivarse de la materializacion de un peligro.

Accidente Laboral cualquier suceso no esperado ni deseado que da lugar a

pérdidas de la salud o lesiones a los trabajadores.

Incidente: cualquier suceso no esperado ni deseado que no dando lugar a
pérdidas de la salud o lesiones a las personas, pueda ocasionar dafos a la
propiedad, equipos, productos o al medio ambiente, pérdidas de la produccion

0 aumento de las responsabilidades legales.

Las causas de los accidentes son las diferentes condiciones o circunstancias

materiales o humanas que aparecen en el andlisis de las diferentes fases del mismo.

Una de las muchas clasificaciones que se realizan es la que hace referencia al origen:

Factor _técnico: comprende el conjunto de circunstancias o condiciones
materiales que pueden ser origen de accidente. Se las denomina también
condiciones materiales o condiciones inseguras.

Factor humano: comprende el conjunto de actuaciones humanas que pueden

ser origen de un accidente. Se las denomina también actos peligrosos o

practicas inseguras.

Se pueden establecer a su vez dentro de cada uno de estos dos tipos de causas:

Causas de accidente y causas de lesion.
Causas basicas y principales y causas secundarias o desencadenantes.

Causas inmediatas y causas remotas.

Los operarios deberan pasar un control médico una vez al aio que los capacite

para ejercer sus funciones en condiciones saludables de salud.
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13.1.- Seiializacion

Real Decreto 485/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones minimas en materia
de senalizacion de seguridad y salud en el trabajo. Las disposiciones de la Ley
31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencidon de Riesgos Laborales, se aplicaran
plenamente al conjunto del ambito contemplado en el Real Decreto. A efectos de este

Real Decreto se entendera por:

A. Senalizacion de seguridad y salud en €l trabajo: una sefalizacion que, referida

a un objeto, actividad o situacion determinadas, proporcione una indicacion o
una obligacion relativa a la seguridad o la salud en el trabajo mediante una
sefial en forma de panel, un color, una senal luminosa, una comunicacion
verbal o una senal gestual, segun proceda.

B. Senal de prohibicion: una sefial que prohibe un comportamiento susceptible de

provocar un peligro.

C. Senal de advertencia. una sefal que advierte de un riesgo o peligro.

Sefal de obligacion: una sefial que obliga a un comportamiento determinado.

E. Sefhal de salvamento o de socorro. una sefial que proporciona indicaciones
relativas a las salidas de socorro, a los primeros auxilios 0 a los dispositivos de
salvamento.

F. Senal indicativa. una sefial que proporciona otras informaciones distintas de las

previstas en las letras By E.

G. Senal en forma de panel una sefial que, por la combinacién de una forma

geométrica, de colores y de un simbolo o pictograma, proporciona una
determinada informacién, cuya visibilidad esta asegurada por una iluminacion
de suficiente intensidad.

H. Senal adicional una senal utilizada junto a otra sefal de las contempladas en la

letra G y que facilita informaciones complementarias.

I. Color de seguridad: un color al que se atribuye una significacion determinada

en relacion con la seguridad y salud en el trabajo.

). Simbolo o pictograma:. una imagen que describe una situacion u obliga a un

comportamiento determinado, utilizada sobre una sefal en forma de panel o

sobre una superficie luminosa.
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K. Sefal luminosa. una senal emitida por medio de un dispositivo formado por

materiales transparentes o translicidos, iluminados desde atras o desde el
interior, de tal manera que aparezca por si misma como una superficie
luminosa.

Senal acustica: una senal sonora codificada, emitida y difundida por medio de
un dispositivo apropiado, sin intervencidon de voz humana o sintética.

Comunicacion verbal un mensaje verbal predeterminado, en el que se utiliza

voz humana o sintética.
Senal gestual un movimiento o disposicion de los brazos o de las manos en
forma codificada para guiar a las personas que estén realizando maniobras que

constituyan un riesgo o peligro para los trabajadores.

La senalizacion de seguridad y salud en el trabajo debera utilizarse siempre que

el andlisis de los riesgos existentes, de la situaciones de emergencia previsibles y de

las medidas preventivas adoptadas, ponga de manifiesto la necesidad de:

Llamar la atencidon de los trabajadores sobre la existencia de determinados
riesgos, prohibiciones u obligaciones.

Alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada situacion de
emergencia que requiera medidas urgentes de proteccion o evacuacion.
Facilitar a los trabajadores la localizacion e identificacion de determinados
medios o instalaciones de proteccidn, evacuacion, emergencia o primeros
auxilios.

Orientar o guiar a los trabajadores que realicen determinadas maniobras

peligrosas.

El empresario adoptara las medidas adecuadas para que los trabajadores y los

representantes de éstos sean informados de todas las medidas que se hayan de tomar

con respecto a la utilizacién de la sefializacion de seguridad y de salud en el trabajo. El

empresario proporcionara a los trabajadores y a los representantes de éstos una

formacion adecuada, en particular mediante instrucciones precisas, en materia de

sefializaciéon de seguridad y salud en el trabajo.
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13.2.- Equipos de Proteccion Individual

Se entiende por equipo de proteccion individual, cualquier equipo destinado a
ser llevado o sujetado por el trabajador para que lo proteja de uno o varios riesgos que
puedan amenazar su seguridad o su salud, asi como cualquier complemento o

accesorio destinado a tal fin.

- Guantes de metal trenzado, malla metdlica, etc. para el proceso de inspeccion
donde los empleados emplearan cuchillos para repasar o recortar las patatas.

- Gafas de proteccidn, si fuese necesario.

- Calzado de seguridad, para evitar lesiones con las carretillas manuales.

- Guantes de proteccion, para los productos de limpieza y de laboratorio.

- Protecciones auditivas, si las precisa el operario.

13.3.- Plan de Emergencia

El punto de reunidon en caso de evacuacion se localiza en la entrada a las
oficinas. En caso de evacuacion el Jefe de Produccion sera el encargado de accionar la
alarma de evacuacion que correspondera a 3 pitidos de 2 segundos espaciados en el
tiempo, llamar a las autoridades para dar constancia del suceso y que acudan los
servicios de extincion y demas servicios requeridos. Posteriormente se encarga del

recuento del personal en el exterior de la empresa.

La empresa dispone de detectores de incendio comerciales, que se disparan al
notar un foco caliente. El local dispone de mangueras y equipos de proteccidn

equipados en la nave, asi como extintores para riesgo eléctrico en laboratorio y oficina.

Se realizard un curso a todo el personal para que aprendan como se utilizan

extintores y mangueras contraincendios. Realizando un simulacro al afio.
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14.

MARCO LEGAL

14.1.- Normativa Alimentaria General

Decreto 2484/1967, de 21 de septiembre, por el que se aprueba el texto del
Cddigo Alimentario Espanol (B.O.E. de 17/10/67).

Orden Ministerial de 9 de diciembre de 1971, que modifica el Decreto
2484/1967 (B.O.E. de 25/12/719).

Real Decreto 1353/1983, de 27 de abril, por el que se modifica el capitulo V
(conservacién de alimentos) del Cddigo Alimentario Espanol, aprobado por
Decreto 2484/1967, de 21 de septiembre (B.O.E. nim. 126 de 27/05/83).

Ley 14/1986, de 25 de abril, General de Sanidad. (B.O.E. nim. 101 de
29/04/1986).

Ley 62/2003, de 30 de diciembre, por la que se modifica el ultimo parrafo del
articulo 82, de la Ley 14/1986, General de Sanidad (BOE nim. 313 de 31 de
diciembre).

Real Decreto 1712/91, de 29 de noviembre, sobre Registro General
Sanitario de Alimentos (B.O.E. nim. 290 de 4/12/91), y correccion de errores
del Real Decreto 1712/1991, de 29 de noviembre (B.O.E. nim. 20 de
23/01/92).

Real Decreto 50/93, de 15 de enero, por el que se regula el control oficial de
los productos alimenticios (B.O.E. 11/02/93).

Reglamento (CE) 315/93, por el que se establecen procedimientos en
relacion con los contaminantes presentes en los productos alimenticios
(D.O.C.E. L 037 de 13/02/1993).

Real Decreto 2207/95, de 28 de diciembre, por el que se establecen las
normas de higiene relativas a los productos alimenticios (transposicion de la
Directiva 93/43/CEE) (B.O.E. nim. 50 de 27/02/96).

Real Decreto 202/2000, de 11 de febrero, por el que se establecen las
normas relativas a los manipuladores de alimentos (B.O.E. nim. 48 de
25/02/00).

Decreto 189/2001, de 4 de septiembre, de la Consejeria de Salud, por el que
se regulan los Planes de Formacion de los Manipuladores de Alimentos y el

Régimen de Autorizacién y Registro de Empresas y Entidades, que impartan
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formacion en materia de manipulacion de alimentos (B.0.J.A. nim. 114 de
2/10/01) y correccion de errores en (B.0.J.A. nim. 120 de 16/10/01)

- Orden de 11 de diciembre de 2000 de la Consejeria de Salud, por la que se
crea la Comision de Seguimiento de la Seguridad Sanitaria de los Productos
Alimenticios durante su Distribucién.

- Ley 1/2001, de 5 de julio, por la que se crea la Agencia Espafola de
Seguridad Alimentaria (AESA).

- Real Decreto 709/2002, de 19 de julio, por el que se aprueba el Estatuto de
la AESA (B.O.E. nim. 178 de 26/07/02).

- Reglamento (CE) 178/2002, del Parlamento Europeo y del Consejo, de 28
de enero de 2002, por el que se establecen los principios y los requisitos
generales de la legislacion alimentaria, se crea la Autoridad Europea de
Seguridad Alimentaria, y se fijan procedimientos relativos a la Seguridad
Alimentaria (D.O.C.E. L 31/1 de 1/02/02).

- Real Decreto 44/1996, de 19 de enero, por el que se adoptan medias para
garantizar la seguridad general de los productos puestos a disposicion del
consumidor (B.O.E. nim. 46 de 22/02/96).

- Real Decreto 1801/2003, de 26 de diciembre, que deroga el Real Decreto
44/1996, de 19 de enero, por el que se adoptan medias para garantizar la
seguridad general de los productos puestos a disposicion del consumidor
(B.O.E. nim. 46 de 22/02/96) y que traspone la directiva 2001/95/CEE.

- Directiva 2001/95/CE, del Parlamento Europeo y del Consejo de 3 de
diciembre de 2001, relativa a la seguridad general de los productos (D.O.C.E. L
11/4 de 15/01/02).

- Ley 22/2003, de 9 de julio y Ley 23/2003, de 10 de julio, General para la
defensa de los consumidores y usuarios (B.O.E. nim. 176 de 24/07/03).

14.2.- Etiquetado y Publicidad de los productos

- Real Decreto 1334/99, de 31 de julio, por el que se aprueba la norma
general de etiquetado, presentacion y publicidad de los productos alimenticios
(BOE 24/08/99).

- Real Decreto 238/2000, de 18 de febrero, por el que se modifica la norma

general de etiquetado, presentacion y publicidad de los productos alimenticios
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aprobada por el Real Decreto 1334/1999, de 31 de julio, (B.O.E. nim. 43 de
19/02/00).

- Real Decreto 1808/1991, de 13 de diciembre, por el que se regulan las
menciones 0 marcas que permiten identificar el lote al que pertenece un
producto alimenticio (B.O.E. nim. 308 de 25/12/91)

- Real Decreto 930/92, de 17 de julio, por el que se aprueba la norma de
etiquetado sobre propiedades nutritivas de los productos alimenticios (B.O.E.
de 5/08/92).

14.3.- Tubérculos, Hortalizas, Verduras Y Frutas

- Orden de 6 de julio de 1983, por la que se aprueba la Norma de Calidad
para la patata de consumo destinada al mercado interior (B.O.E. nim. 166 de
13/07/83) y correccién de errores en (B.O.E. num. 214 de 7/09/83).

- Orden de 29 de octubre de 1986, del ministerio de relaciones con las cortes
y de la secretaria del gobierno que modifica la Norma de Calidad para la patata
de consumo destinada al mercado interior (B.O.E. nim. 267 de 7/10/86).

- Real Decreto 280/94, de 18 de febrero, por el que establece los limites
maximos de residuos de plaguicidas y su control en determinados productos de
origen vegetal (B.O.E. niUm. 58 de 9/03/94).

- Real Decreto 198/2000, de 11 de febrero, por el que se modifica el Real
Decreto 280/1994, de 18 de febrero, por el que se establecen los limites
maximos de residuos de plaguicidas y su control en determinados productos de
origen vegetal (B.O.E. nim. 39 de 15/02/00).

- Reglamento (CE) 1148/2001, de la Comision de 12 de junio de 2001, sobre
los controles de conformidad con las normas de comercializacién aplicables en
el sector de las frutas y hortalizas frescas. (D.O.C.E. L 156/9 de 13/06/01)

- Reglamento (CE) 2379/2001, de la comisién de 5 de diciembre de 2001,
que modifica el Reglamento (CE) 1148/2001 sobre los controles de conformidad
con las normas de comercializacion aplicables en el sector de las frutas y
hortalizas frescas (D.O.C.E. L 321/15 de 6/1206/01)
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14.4.- Almacenamiento Y Transporte

- Real Decreto 168/1985, de 6 de febrero, por el que se aprueba la
Reglamentacidon  Técnico-Sanitaria  sobre  condiciones generales de
almacenamiento frigorifico de alimentos y productos alimentarios (B.O.E. nim.
39 de 14/02/85). Correccién de errores en (B.O.E de 13/04/85).

- Real Decreto 2483/1986, de 14 de noviembre, por el que se aprueba la
Reglamentacion Técnico-Sanitaria sobre condiciones generales de transporte
terrestre de alimentos y productos alimentarios a temperatura regulada (B.O.E.
num. 291 de 05/12/86).

- Real Decreto 237/00, de 18 de febrero, por el que se aprueban las
Especificaciones técnicas que deben cumplir los vehiculos especiales para el
transporte terrestre de productos alimentarios a temperatura regulada y los
procedimientos para el control de conformidad con las especificaciones (B.O.E.
num. 65 de 16/03/00). Correccidn de errores en (B.O.E de 28/07/00).

14.5.- Higiene de los Alimentos

- Real Decreto 1425/88, de 25 de noviembre, por el que se aprueba la
Reglamentacion Técnico Sanitaria para la elaboracion, circulacion y comercio de
materiales plasticos destinados a estar en contacto con productos alimenticios y
alimentarios (B.O.E. nim. 288 de 01/12/1988)

- Real Decreto 140/2003, de 7 de febrero, por el que se establecen los
criterios sanitarios de la calidad del agua de consumo humano (B.O.E. num. 45
de 21/02/03).

-  Reglamento (CE) 852/2004, del Parlamento Europeo y del Consejo, de 29
de abril, relativo a la higiene de los productos alimenticios (D.O.C.E L 139/1 de
30/04/04).

- Decreto 8/1995, de 24 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de
desinfeccion, desinsectacién y desratizacion sanitarias (B.0.J.A. nim. 26 de
16/2/95)
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14.6.- Industria y Tramitacion

- Ley 21/92, de 16 de julio, Ley de Industria (B.O.E. nim. 176 de 23/07/92).

- Decreto 59/2005, de 1 de marzo, por el que se regula el procedimiento para
la instalacion, ampliacion, traslado y puesta en funcionamiento de los
establecimientos industriales, asi como el control, responsabilidad y régimen
sancionador de los mismos. (B.0.J.A. nim. 118 de 20/06/05).

- Orden de 27 de mayo de 2005, por la que se dictan normas de desarrollo
del Decreto 59/2005, de 1 de marzo, para la tramitacion de los expedientes de
instalacion, ampliacion, traslado y puesta en servicio de industrias e
instalaciones relacionadas en su anexo y su control. (B.0.J.A. num. 118 de
20/06/05).

- Ley 7/1994, de 18 de mayo, de Proteccion Ambiental (B.0.J.A. nim. 79 de
31/05/94).

14.7.- Normativa Ambiental

- Real Decreto 2267/2004, de 3 de diciembre, por el que se aprueba el
Reglamento de seguridad contra incendios en los establecimientos industriales.
(B.O.E. nim. 303 de 17/12/04).

- Ley 21/1992, Ley de industria, de 16 de julio, en articulo 3. Ambito de
aplicacion y competencias dentro del titulo I, Disposiciones generales, queda
recogida su aplicacion en su punto 4.e) Las industrias alimentarias, agrarias,
pecuarias, forestales y pesqueras.

- Ley 7/1994, de 18 de mayo, de Proteccion Ambiental,

= 1. Evaluacién de Impacto ambiental, para las actuaciones incluidas en el
anexo primero.

= 2. Informe ambiental, para las actuaciones incluidas en el anexo segundo.

= 3. Calificacion ambiental, para las actuaciones incluidas en el anexo tercero.

- Decreto 59/2005, de 1 de marzo, por el que se regula el procedimiento para
la instalacion, ampliacion, traslado y puesta en funcionamiento de los
establecimientos industriales, asi como el control, responsabilidad y régimen
sancionador de los mismos. En el articulo 3.Clasificacion del capitulo segundo
queda recogida la clasificacion de establecimientos e instalaciones. Siendo
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clasificada como de Grupo II. Establecimientos e Instalaciones no sometidos a

autorizacion administrativa.

14.8.- Normativa de Seguridad

- Ley 31/95, de 8 de noviembre, de prevencion de riesgos laborales (incluye las
modificaciones realizadas por la Ley 54/03 de reforma del marco normativo de
la Prevencion de Riesgos Laborales).

- Real Decreto 39/97, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento
De Los Servicios De Prevencion.

- Real Decreto 604/2006, de 19 de mayo, por el que se modifican el Real
Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los
Servicios de Prevencion, y el Real Decreto 1627/1997, de 24 de octubre, por el
que se establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud en las obras
de construccion.

- Real Decreto 780/98, de 30 de abril, por el que se modifica el Real Decreto
39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios
de Prevencion.

- Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la proteccion de la salud y la
seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con la exposicion
al ruido.

- Real Decreto 1311/2005, de 4 de noviembre, sobre la proteccion de la salud
y la seguridad de los trabajadores frente a los riesgos derivados o que puedan
derivarse de la exposicion a vibraciones mecanicas.

- Real Decreto 614/2001, de 8 de junio, sobre disposiciones minimas para la
proteccidn de la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo eléctrico.

- Real Decreto 1627/97, de 24 de octubre, por el que se establecen
disposiciones minimas de seguridad y salud en las obras de construccion.

- Real Decreto 604/2006, de 19 de mayo, por el que se modifican el Real
Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los
Servicios de Prevencion, y el Real Decreto 1627/1997, de 24 de octubre, por el
que se establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud en las obras

de construccion.
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- Real Decreto 1215/97, de 18 de julio, por el que se establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo.

- Real Decreto 2177/2004, de 12 de noviembre, por el que se modifica el
Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo en materia de trabajos temporales en
altura.

- Real Decreto 773/97, 30 de mayo, sobre disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la utilizacion por los trabajadores de equipos de

proteccién individual.
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1.1.- PLAN GENERAL DE HIGIENE
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1.- GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANIPULACION

Con el nombre de “Guia de Buenas Practicas de Manipulacién” (GBPM) se
establecera un cédigo o guia de actuaciones dirigidas a eliminar y/o reducir a niveles
aceptables los peligros que puedan presentarse en el desarrollo de la actividad, y que
puedan afectar a la inocuidad final.

La responsabilidad y ejecucién de la guia corre a cargo de los operarios,
contando con asesoramiento técnico, formacion de manipuladores, labores de
verificacion y correccion de cuantas operaciones se estimen oportunas para el buen

funcionamiento de la industria.

La verificacion de la actuacién de los operarios sera llevada a cabo mediante
visitas mensuales por el personal técnico, el cual mediante inspeccidon visual
comprobara el seguimiento de los principios de la GBPM, y en caso necesario
establecera las medidas correctoras, que seran registradas en hojas de control, que se

encuentran al final del Plan General de Higiene.

1.1.- Manipuladores

Se recomienda mantener la maxima higiene, en su doble vertiente, higiene
personal e higiene de las operaciones o manipulaciones que realicen. Y puesto que las

reglas de higiene deben de cumplirse, previamente deben ser explicadas y

comprendidas, mediante programas de formacién en materia de higiene.

A.- Normas generales de aseo personal

- Ducha diaria

- Afeitado diario o protecciéon de barba obligatoria

- Manos escrupulosamente limpias en todo momento. Ufias cortas y limpias.
- Cabello limpio, corto o recogido/protegido.

- Prendas de trabajo especificas, distinta a la personal.
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B.- Higiene especifica de las manos

La posibilidad de contaminacién a través de las manos durante la manipulacion

de los alimentos es muy elevada, su limpieza sistematica reduce considerablemente el

peligro de contaminacién. Asi antes de empezar la jornada laboral deben lavarse los

brazos, antebrazos y manos.

Secuencia para el lavado correcto de las manos:

Humedecer con agua corriente.
Enjabonar con jabdn liquido.
Frotar durante un minuto.
Aclarar con agua.

Secar con toallas de un solo uso o secadores de aire.

Esta secuencia se efectuara siempre que:

Se utilicen los servicios.

Después de fumar o estar en contacto con animales.

Al reincorporarse al puesto de trabajo.

Tras toser, estornudar o sonarse.

Cuando las manos hayan contaminado o ensuciado por alguna otra causa

como contacto con basuras, teléfono, albaranes, dinero, etc.

Deberan disponer de un numero suficiente de lavamanos, distribuidos de

manera estratégica por la planta, para facilitar el acceso a los mismos desde cualquier

puesto de trabajo.

C.- Ropa de trabajo

El personal utilizara ropa y calzado exclusivos de trabajo, que seran de color

claro y estaran en perfecto estado de limpieza. Los operarios llevaran protegido el

pelo, mediante una prenda de cabeza adecuada a su funcion.

En cuanto a la utilizacién de guantes, su empleo se recomienda como medida

protectora, si bien no constituye garantia de higiene, debemos pensar en ellos como
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“una segunda piel”, que también se ensucia. Asi pues para su utilizacion sera
imprescindible en el caso de que los operarios presenten cortes, heridas, como
proteccién impermeable a los vendajes. En caso de utilizarlos cotidianamente, éstos

deberan ser renovados con elevada frecuencia para evitar que se acumule la suciedad.

Se aconseja el uso de guantes de goma latex ajustables o de polivinilo, que
incrementan notablemente Ila sensibilidad del operario, lo que repercute
favorablemente en las condiciones de trabajo.

Los trabajadores deberan disponer de un local, vestuario, adecuadamente
dotado con taquillas para guardar la ropa y objetos personales. Las taquillas seran de
uso privado, con llave, construidas de materiales anticorrosivos, y con orificios de

ventilacion.

D.- Control sanitario de los manipuladores

Todo manipulador antes de ser contratado por la empresa debera someterse a
un reconocimiento que permita asegurar que no es portador de enfermedades que

supongan un peligro para la labor a desempenar.

Los operarios deberan pasar controles médicos anuales, como medida
preventiva, y cada vez que presenten sintomas de padecer enfermedad, lo cual esta
obligado a comunicar.

Ademas sera requisito imprescindible para su contratacion el estar en posesion

de Carnet de Manipulador actualizado.

E.- Deberes de los manipuladores de alimentos

- Lavarse las manos tantas veces como que se incorpore al trabajo tras haber
realizado actividades ajenas al mismo.

- Recibir formacion en higiene alimentaria.
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- Mantener un grado elevado de aseo personal, llevar una vestimenta limpia y
de uso exclusivo, utilizar cuando proceda, ropa protectora cubrecabeza y
calzado adecuado.

- Cumplir las normas de higiene, actitudes, habitos y comportamientos.

- Cubrirse los cortes y heridas con vendajes impermeables apropiados.

- Los que padezcan de una enfermedad de transmision alimentaria o que
estén afectados de infecciones cutaneas o diarrea, que puedan causar la
contaminacién directa o indirecta de los alimentos con microorganismos
patégenos, deberan informar sobra la enfermedad al responsable del
establecimiento, para valorar la necesidad de someterse a examen médico y
en su caso, su exclusion temporal de la manipulacion de los productos

alimentarios.

F.- Prohibiciones de los manipuladores de alimentos

- Fumar, masticar goma o comer en el puesto de trabajo, estornudar o toser
sobre los alimentos, estornudar o toser sobre los alimentos, ni realizar otra
actividad que pueda contaminar a los alimentos.

- Llevar puestos efectos personales que pueden entrar en contacto directo

con los alimentos, como reloj, anillos, pulseras.

G.-Formacion de los manipuladores

La empresa a través de personal técnico ajeno, sera la encargada de garantizar
que los manipuladores dispongan de una formacion adecuada en material de higiene.

Para ello se establecera un programa de formacion en el que se explicara, de
manera practica y comprensible el contenido del GBPM, las reglas de higiene que
deben mantener y cumplir en su actividad laboral, tanto de higiene personal como de

las operaciones de manipulacion.
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Se realizard una charla/reunién al inicio de la puesta en marcha de la guia y
posteriormente una anual, para reciclaje de la plantila y evaluacion de los

conocimientos adquiridos.

La autoridad sanitaria competente sera la encargada de verificar, mediante la

constatacion del cumplimiento de las practicas correctas de higiene, asi como

complementaran las actividades formativas cuando lo estimen necesario.

1.2.- Manipulaciones

A.- Manipulaciones prohibidas

- Utilizar los locales, instalaciones, maquinarias y Utiles para usos distintos a
los autorizados.

- Fumar, comer, mascar chicle o escupir en los locales de trabajo.

- Admitir productos que no lleguen acompafados del etiquetado y/o
documentos que acrediten su procedencia y calidad sanitaria, cuando éste
sea preceptivo.

- Almacenar partidas de productos alterados, contaminados o adulterados.

- Almacenar productos no alimenticios en las camaras frigorificas dedicadas
exclusivamente a ellos.

- La presencia en el mismo local de productos alimenticios junto a sustancias
tdxicas, como productos de limpieza, desinfeccidon, desinsectacion o
desratizacion.

- Hacer funcionar motores que emitan productos de combustion o
contaminantes en el interior de camaras frigorificas cuando puedan alterar
los productos almacenados.

- Detener el funcionamiento de la instalacion frigorifica durante un intervalo
tal que la consiguiente elevacion de la temperatura en las cdmaras pueda
perjudicar la calidad del producto.

- Permitir la entrada o permanencia en los locales de cualquier tipo de

animal.
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Utilizar agua no potable para cualquier tipo de operacion: limpieza de
locales, elementos auxiliares que puedan estar en contacto con los
productos.

Esparcir con fines de limpieza serrin o productos pulverulentos en los
pavimentos de aquellos locales de almacén frigorifico donde puedan estar

alimentos.

Medidas preventivas en la manipulacion

Las manos deben lavarse cada vez que se cambie de actividad, y secarlas.
Tapar los recipientes de basura y eliminar los residuos sdlidos.

Evitar la presencia de insectos y roedores en locales.

Mantener las superficies de manipulacion siempre limpias y desinfectadas
(plan L/D).

La limpieza y desinfeccidon se realizara con la periocidad establecida en el
plan L/D y con productos autorizados.

La maquinaria se desmontara en tantas piezas como sea posible para su
limpieza.

No barrer mientras se estan manipulando los alimentos.

Almacenar separadamente los alimentos de los productos tdéxicos, como
detergentes, lejias y otros.

Ventilacion adecuada a las dimensiones del local de manipulacion.

Los operarios estaran adecuadamente formados y motivados para llevar a

cabo las Buenas Practicas de Manipulacion.
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2.- PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Se consideran las necesidades higiénicas en funcion del riesgo sanitario, el tipo
de operaciones realizadas y el producto alimenticio: pelado, corte, envasado,
almacenamiento y distribucion de patatas. Para ello se desarrolla el programa de
limpieza y desinfeccién (L/D).

Los locales que se destinen o vinculen de modo permanente o circunstancial a
la manipulacién y almacenamiento de productos alimenticios han de mantenerse
constantemente en estado de pulcritud y limpieza, la cual sera llevada con los medios

mas apropiados para no levantar polvo ni producir alteraciones ni contaminacion.

La responsabilidad, ejecucion y seguimiento del programa recae sobre el
personal de la empresa, formado y con pleno conocimiento de la importancia de los
riesgos que entrafia la contaminacion de los equipos y locales, en inadecuadas
condiciones de higiene y mantenimiento. Cabe sefialar que puntualmente se

contrataran los servicios de empresas auxiliares para labores de limpieza generales.

2.1.- Métodos y productos
Se ha optado por un sistema combinado de limpieza y desinfeccidén por ser mucho mas

operativo, para ello se utilizan productos autorizados que ejercen una doble accidn,

limpiando y desinfectando en el mismo proceso.

A.- Modo de operacion

El proceso de limpieza comienza eliminando manualmente los restos visibles de

particulas groseras, mediante barrido y/o humedecido con agua.

Después se aplica el producto que facilita la eliminacion y disolucion de las
particulas adheridas. El producto se deja actuar durante unos minutos sobre las
superficies a limpiar, tiempo que se aprovecha para potenciar su actuacion mediante

accion mecanica manual.
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Terminada esta fase se procede al aclarado en profundidad, que arrastra tanto
los residuos existentes como los resto de producto utilizado.

La periodicidad de estas operaciones estara en funcion del tipo de local y de la

propia produccion.

B.- Productos v utiles de limpieza y desinfeccion

Producto limpiador/desinfectante — Luxor—Desin. Producto neutro desinfectante.
Limpia y desinfecta en una sola operacién suciedades de todo tipo de superficies
lavables. Ideal en aquellos lugares donde el uso de productos clorados es
problematico. Contiene: tensioactivos catidnicos y no idnicos, disolventes vy

bactericidas. Producto biodegradable.

Limpia — WC. Limpiador y desinfectante especifico para la higiene de todo tipo
de WC y sanitarios. Elimina todo tipo de incrustaciones calcareas y de oxido, al tiempo
que destruye gérmenes, restos organicos e inorganicos y elimina malos olores.

Contiene: secuestrantes, disolventes y tensioactivos anidnicos.

Gel bactericida — Bony Bactericida. Gel de alta calidad con poder desinfectante
y bactericida. Protege la piel y le proporciona un tacto sedoso. Contiene: derivados del
aceite de coco, tensioactivos anidnicos, protectores para la piel, bactericidas y

perfume.

Se emplearan elementos y Utiles caracteristicos de una L/D manual, como son

las bayetas, gamuzas, panos, estropajos, cubos, fregonas, cepillos, etc.
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C.- Limpieza de la linea de pelado-corte-envasado

La secuencia de las maquinas estan dispuestas en linea, y se limpiaran al iniciar

el trabajo y después de finalizar la jornada laboral.

La limpieza se realiza con agua a presion, para eliminar la tierra, trozos de
patatas o restos adheridos de almidon. Para ello se utilizard un sistema aéreo de
tuberias instalado a lo largo de la secuencia de maquinaria, utilizado también en la
produccidn, ya que la patata necesita estar casi continuamente en contacto con el
agua para que no se oxide. La red de tuberias flexible y suspendida, dispone de una
serie de tomas conectadas a pistolas de agua a presidn, que permite arrastrar la
suciedad. El agua sucia sera recogida por la canaleta sumidero ubicada en el suelo a lo

largo de todo el local.

D.- Limpieza de superficies y equipos

- Eliminar los residuos solidos de suelos, paredes, mesas y vehiculos. Se debe
evitar barrer los suelos mientras se estén elaborando productos, ya que se
levantara polvo y producira contaminacion de los alimentos manipulados.
Nunca se debe utilizar serrin.

- Lavar con agua y el detergente/desinfectante, para eliminar la capa de
suciedad y mantenerla en solucién o suspension.

- Aclarar con abundante agua corriente, que arrastre totalmente los restos
del detergente empleado.

- El secado se debe hacer al aire. En caso de que sea necesario el secado
manual, se realizard con papel de un solo uso o con pafos que se laven
diariamente.

- Cerrar y transportar las bolsas de basura a los contenedores. Lavar y
desinfectar los cubos utilizados, por dentro y por fuera, poner bolsas de
plastico nuevas.

- En la limpieza de los suelos se debe procurar alcanzar todos los rincones.
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E.- Limpieza del depdsito de agua, bomba y sistema de distribucion.

La industria dispone de un depdsito de agua y grupo de bombeo, ubicado en el
exterior de la nave, que le permite disponer de una cantidad y presion superior a la
que ofrece la red publica de abastecimiento.

Anualmente se procedera a su limpieza, para eliminar suciedad, incrustaciones
calcareas y eventuales manchas de Oxido. Para ello se utilizard un producto
desincrustante acido, disuelto en agua al 10 — 20%, segun el grado de suciedad,
haciendo recircular la mezcla durante 15 minutos, a continuacién se enjuaga con agua

hasta eliminar cualquier resto.

F.- Limpieza de zonas o equipos ajenos

Los almacenes de material de envasado y de producto de limpieza, las camaras
frigoriferas, deben limpiarse periddicamente con minuciosidad. Teniendo en cuenta las

siguientes precauciones:

- Desalojar todos los productos y utiles antes de limpiar.

- Seguir la secuencia, mencionada en limpieza de superficies y equipos.

- En general cualquier producto alimenticio y no alimenticio envasado o
embalado, asi como los envases y embalajes y cualquier otro Gtil que se
introduzca en los almacenes y equipos de frio, deberan limpiarse antes de
su colocacién con trapos de un solo uso.

- Recolocar los productos seguin su orden de utilizacién.

G.- Limpieza de servicios higiénicos y vestuario

Se mantendran limpios y desinfectados, para ello hay que realizar una limpieza

completa diaria y una mas minuciosa semanal.

Debera prestarse atencion a la reposicién de jabdn liquido, papel higiénico y

toallas de un solo uso o papel, ademas del correspondiente vaciado de recipientes
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higiénicos y papeleras. Las aguas vertidas no superaran en ningun caso los requisitos
minimos de vertidos industriales recogidos en el Reglamento de Saneamiento de
Sanllcar de Barrameda (BOP 206, 06-09-1994).

2.2.- Grado de suciedad y riesgo

Podemos distinguir tres tipos de zonas, maquinarias y/o Utiles segun el grado

de suciedad y riesgo sanitario:

Las zonas de alto riesgo, son las que por su vinculacién directa con el proceso
de elaboracion, se ensucian con mas frecuencia y por tanto implican un mayor riesgo
para el producto a elaborar. Estas son: tolvas, cintras transportadoras, peladoras,

cinta de inspecciodn, cortadora, centrifugadora, pesadora y envasado.

Las zonas de medio riesgo, son aquellas que interviniendo en las etapas
anteriores o posteriores a la propia elaboracién, y siendo locales o equipos cerrados,
con condiciones térmicas desfavorables para la contaminacién, disminuyen los riesgos
y peligros para la calidad sanitaria del producto, como son las camaras frigorificas y el

almacén de material de envasado.

Las zonas de bajo riesgo, son las que por su escasa vinculacion con el proceso
de elaboracioén, conllevan un minimo riesgo sanitario, tales como el servicio higiénico y

vestuarios, almacén de productos de limpieza, laboratorio y oficina.

2.3.- Vigilancia y verificacion

La vigilancia de la correcta aplicacion del plan L/D corre a cargo del supervisor,
persona cualificada y formada para establecer un criterio objetivo limpio/sucio, asi
como establecerd las acciones correctoras que deriven de la vigilancia, que en
condiciones normales seran las de volver a limpiar aquello que no se considere en
optimo estado de higiene. Estas actuaciones quedaran registradas en la hoja de control

del programa.
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La verificacion de la correcta aplicacion del plan L/D se realiza mediante
controles analiticos de superficies, mediante el recuento de gérmenes aerobios en
superficie limpia, llevados a cabo por personal técnico. Mensualmente se tomara una
prueba sistematica de un punto que pueda comprometer la higiene del producto. Los
registros analiticos se conservaran durante un afio, y en ellos se anotaran los
resultados, el punto de toma de muestra, la fecha, los parametros analizados, fecha y
firma del responsable.
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3.- PLAN DE CONTROL DE AGUA POTABLE

El empleo de agua potable, sera obligatorio para todos los usos en las
industrias alimentarias. El agua sera por lo menos sanitariamente permisible para la
limpieza y lavado de los locales, instalaciones y elementos industriales que no estén en
contacto con los alimentos. Se podra utilizar agua no potable en la refrigeraciéon de
compresores, en condensadores, en la produccién de vapor y en las bocas de incendio,
en este caso los circuitos de distribucion de agua potable y no potable seran
independientes, reconocibles y netamente separados, de modo que no haya posibilidad

de mezcla.

3.1.- Abastecimiento

En la industria que nos ocupa, el agua, ademas de los usos comunes como
limpieza de instalaciones, Utiles, maquinarias y aseo personal, se utiliza para la
limpieza y lavado de patatas, por lo que entra en contacto directo con el producto

alimenticio.

La fuente de abastecimiento de agua es la Red Publica, por tanto dispone
exclusivamente de agua corriente potable para todos los usos. El sistema de

distribucién se describe en los planos de fontaneria y saneamiento.

Dado que la actividad, tanto en la linea de producciéon, como para la limpieza de
la maquinaria, necesita gran cantidad y presidon de agua, se dispondra de un depdsito y
grupo de bombeo, con capacidad para 30.000 litros, que se abastece directamente de
la red, y en el que no se realiza almacenamiento prolongado de la misma, flujo
continuo de llenado y vaciado, ubicado en el exterior de la nave, que abastece

directamente el sistema te tuberias.

El sistema de tuberias rigidas y flexibles, mangueras, pistolas, grifos, deposito
de agua, equipo de bombeo, asi como lavamanos, termo calentador de agua, piezas de
saneamiento, seran de material no corrosivo ni toxico, de forma que no puedan

transmitir al agua sabores, olores y sustancias que incumplan los requisitos regulados
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por la legislacion vigente. Disefiados para prevenir la contaminacion del agua por
presencia de roedores, otros animales nocivos, polvo, suciedad, etc.

3.2.- Controles

Se realizara un analisis normal, al iniciar la actividad industrial, y como minimo
una vez cada doce meses, segun recogido en la normativa vigente sobre la calidad de
las aguas potables de consumo publico R.D. 1138/90.

El analisis normal incluye las siguientes determinaciones:

- Caracteres organolépticos:

= OQlor
= Sabor
=  Turbidez

- Caracteres fisico-quimicos:
» Temperatura
= pH
» Conductividad

- Caracteres relativos a sustancias no deseables:

= Nitratos

= Nitrititos

= Amoniaco

» Oxidabilidad

- Caracteres microbioldgicos:
= Coliformes totales
= Coliformes fecales

» Bacterias aerobias a 37°C y a 22°C

- Agentes desinfectantes:

= Cloro residual
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A.- Control de cloro residual libre (CRL)

El nivel de CRL debera mantenerse dentro del rango comprendido entre 0,2 y
0,8 ppm = mg/Il. El método utilizado es el oficial de titrimetria DPD. Se realizara una
determinacion diaria al inicio de la jornada. Se establecera una rotacién entre todos los
puntos de tomas de agua, hasta completar todas las tomas de agua de la industria,

para después volver a empezar.

Este control lo realizara un operario, formado al efecto, quedando las

mediciones anotadas y archivadas en su correspondiente hoja de control.

B.- Control microbioldgico

Se controlaran los parametros establecidos en el “Analisis Normal” y sera

realizado por un laboratorio externo especializado.

C.- Control de la empresa publica de abastecimiento

Mediante la constatacidn por escrito de que estos controles son vigilados por la
empresa publica de abastecimiento. Los parametros a controlar son igualmente los

marcados por el “Analisis Normal”.

3.3.- Vigilancia y verificacion

Si de los resultados de dichos analisis se detectaran desviaciones con respecto
a los valores de referencia establecidos en la legislacion deberan tomarse las medidas
correctoras oportunas, y repetir los analisis para confirmar la correccion del defecto

detectado.

En el caso del control del CLR, cuando las mediciones den como resultado

valores fuera de los limites establecidos, se adoptara una medida correctora en linea,
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ya que consistird en parar la produccion hasta que en una posterior medicion se

estabilice el pardmetro en los valores que nos asegura la calidad higiénica del agua.

La responsabilidad y ejecucion del programa corresponde a los trabajadores de
la empresa. Para la verificacién se cuenta con los servicios de laboratorio externo

autorizado.

Se guardaran y registraran, al menos durante dos afios, los resultados
analiticos, realizados por la propia industria, los de la empresa abastecedora, asi como
las hojas de control del CLR.
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4.- PLAN DE MANTENIMIENTO

El equipo seleccionado para una determinada linea de procesado de alimentos
supone un componente importante sobre la capacidad para producir alimentos inocuos
con una calidad microbioldgica aceptable.

Esta capacidad deriva predominantemente de la facilidad de limpieza y
mantenimiento, proteccion del alimento de la contaminacion externa o derivada del
propio equipo, realizaciéon del proceso idoneo y de los medios para controlar y
comprobar el funcionamiento del equipo.

Para todo ello resulta importante mantener unos criterios a la hora de elegir
materiales que han de entrar en contacto con el alimento a lo largo de la de cadena de
produccién, asi como las condiciones generales de los mismos y el seguimiento de

unas normas de mantenimiento.

En el plan de mantenimiento se ha diferenciado dos lineas de actuacion, una
que agrupa todo lo referente a infraestructuras de locales y otra a maquinaria,
elementos y utensilios. Cabe sefialar que las operaciones de limpieza de instalaciones

y equipos se describen en el plan de limpieza y desinfeccion.

La ejecuciéon del plan de mantenimiento contempla actuaciones referentes a
infraestructuras de locales en las que se incluye el mantenimiento de techos, paredes,
suelos, instalacion eléctrica, proteccidon de aberturas, y por otra parte el de maquinaria,

elementos y utensilios, equipos de frio.

La vigilancia del buen estado de funcionamiento de instalaciones y elementos,
sera llevado a cabo por los operarios, quienes comunicaran al responsable del plan las
anomalias, quien adoptara las medidas correctoras que estime oportunas, contratando

los servicios técnicos que se necesite segun la deficiencia a subsanar.

Independientemente de las acciones puntuales, se adoptara un sistema de
vigilancia, mediante inspeccion visual periddica (mensual), por parte del responsable

del plan, que permita detectar o prevenir futuras anomalias, asi como se realizaran
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cuantas actuaciones se deriven del propio plan de mantenimiento de equipos por parte

de las empresas suministradoras de equipos, servicios técnicos, etc.

Se registraran y guardaran todos aquellos documentos (facturas, albaranes,
partes de trabajo) que acrediten las actuaciones ejecutadas para la consecucion del

plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

La maquinaria sera engrasada de forma manual por parte de los operarios
empleando grasa animal, para permitir una lubricacién optima y asi conseguir un

mantenimiento y funcionamiento correcto.
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5.- PLAN DE CONTROL DE PLAGAS

El presente plan tiene como objetivo reducir o eliminar el riesgo que representa
la presencia de roedores e insectos para la industria alimentaria, referente a pérdidas
econdmicas y perjuicios de contaminacion y alteracion de los productos.

La responsabilidad, ejecucidn, vigilancia y verificacion del plan de control de

plagas correra a cargo de una empresa autorizada competente.

Los tratamientos preventivos se practicaran normalmente una vez al afio,
aungue se atenderan y estableceran medidas correctoras cada vez que se detecte una
nueva plaga. Las visitas y tratamientos quedaran registradas en el certificado que

anualmente extiende dicha empresa y en hojas de visitas.

5.1.- Medidas preventivas: roedores

Las plagas mas peligrosas como fuente de infestacion de una industria
alimentaria son ratas y ratones, no solo por su potencial para el transporte de

gérmenes patdgenos, sino por su poder destructivo frente a los productos.

La importancia de evitar condiciones ambientales favorables para su
proliferacion, es manifiesta en unos locales donde se trabaja diariamente, brindando
escaso margen para aplicar medidas correctoras, por lo que es vital la conservacion de

las normas de higiene.

Aunque las acciones de control las realizara la empresa autorizada, todo el
personal, especialmente el de limpieza, debe tener conocimiento sobre los signos de
infestacion, actuando de vigilante para prevenirla. Signos tan visibles como huellas,
heces, caminos, productos roidos o dafiados, observacion de roedores vivos 0 muertos,

deberan ser reconocidos por el personal y notificados a la empresa de control.

Las medidas preventivas aplicables son las siguientes:
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Referentes a los locales: deben mantenerse en buenas condiciones, realizando
reparaciones para impedir el acceso de plagas y eliminar lugares de
reproduccién. Tapar los agujeros, grietas o posibles puntos de entrada, instalar
rejillas en los desagiies. Revestir la parte inferior de puertas y almacenes con
placas metdlicas que no puedan ser roidas y proteger los huecos con telas
metalicas. Los alrededores de las instalaciones se mantendran limpios y libres

de materiales que puedan constituir un criadero.

Referente a recepcidn y almacenamiento de materias primas y material auxiliar:
los roedores pueden entrar en los sacos de materias primas y envases de
cualquier producto por lo que es imprescindible realizar una inspeccién visual
en la recepcion de estos. Para su almacenamiento deben colocarse sobre
plataformas por lo menos a 30 cm del suelo y 60 cm de la pared. Los métodos
defectuosos de almacenamiento, apilamiento descuidado y falta de limpieza

pueden facilitar el que se establezca la plaga.

Referente a la disponibilidad de alimento y bebida: evitar que puedan comer y
beber es el mejor método para eliminar a los roedores, para ello hay que
suprimir grifos que gotean, desaglies defectuosos, cerrando cisternas y
depdsitos. Las posibles fuentes de alimentos deben almacenarse fuera de su
alcance. Los residuos de produccién, se recogeran y evacuaran al acabar la
jornada. Los recipientes para residuos sélidos se mantendran cerrados hasta su

evacuacion, luego se limpiaran antes de guardarlos o volverlos a utilizar.

La empresa contratada deberd establecer un programa de prevencion vy

eliminacion sistematica de roedores para lo que contarda con un plano de las

instalaciones en las que se indique la ubicacion de los cebos y una memoria en la que

haga constar el nombre de los productos empleados, composicién, modo de empleo y

frecuencia de reposicion, asi como de otros datos que se consideren de interés.

La memoria se actualizara cuando se cambie de productos, métodos, etc. Asi

mismo se procedera a la revision periddica de los cebos, anotando el resultado de la

misma y cuantas incidencias se detecten (si se ha apreciado el consumo del cebo,

indicios de presencia de roedores, animales muertos, etc.), indicando el punto donde
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se hayan sucedido. La empresa determinard la frecuencia de estas revisiones en

funcion de los resultados obtenidos.

Los métodos recomendados para eliminar roedores son:
- Métodos fisicos, como es el empleo de trampas colocadas en lugares
estratégicos donde pueda presumirse el paso o presencia de animales.
- Métodos quimicos, basados en el empleo de cebos con venenos agudos

0 cronicos.

5.2.- Medidas preventivas: insectos

- Proteger los locales contra la entrada de insectos, eliminar del entorno

cualquier causa de insalubridad.

- Mantener las instalaciones en perfecto estado de limpieza y desinfeccion.

- Proteger los alimentos mediante cierres o envolturas.

- Mantener cerrados, preferiblemente con cierre no manual, los cubos de basura.

Retirarlos diariamente.

- Instalar mosquiteras en ventanas, puertas, huecos, aberturas de ventilacion,
para evitar los insectos voladores, advirtiendo al personal que en ningln caso
pueden retirarlas para una mejor ventilacion. Estas mosquiteras deben ser

desmontables para facilitar su limpieza.

- Los insectos voladores, que eventualmente entren en las instalaciones, pueden
ser controlados mediante la instalacion de aparatos antiinsectos eléctricos,
colocados en zonas estratégicas y cuidando que no estén en zonas donde se

manipula, para evitar que caigan sobre los productos alimenticios.
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6.- PLAN DE CONTROL DE MERCANCIAS

Uno de los aspectos mas importantes para conseguir ofrecer al cliente un
producto de calidad comercial e higiénico-sanitaria, es contar con proveedores
garantizados.

Un sistema adecuado para garantizar el suministro de productos de calidad, es
definir, con los proveedores, un plan de suministro en base a calidad concertada, que
permita su homologacion o certificacion. Esta consiste en un sistema de garantia, que
tiene el proveedor, para el suministro del producto dado y que sirve para evaluar el
nivel de confianza respecto a los parametros de calidad solicitados por el cliente. El

procedimiento de evaluacién contemplara los siguientes aspectos:

- especificaciones de garantia sanitaria de los suministros

- descripcién del procedimiento evaluador

- criterios de evaluacion

- pérdida de la condicién de proveedor evaluado y aceptado
- responsables

- registros

También es importante supervisar las instalaciones del proveedor por parte de
los técnicos, para asegurar que reunen las condiciones y medios que permiten cumplir
con las estipulaciones concertadas. Antes de incorporar al sistema de produccidén un
nuevo proveedor, la industria debe tener el conocimiento mas completo posible del
mismo, de forma que pueda apreciar y evaluar si va a poder suministrarle los

productos con la calidad requerida. Se creara un histérico de proveedores.

La ejecucion del plan conlleva las siguientes actuaciones:

L. Los suministradores de productos hortofruticolas deben ser empresas
autorizadas, para ello como primer requisito imprescindible han de disponer
de autorizacidon sanitaria, niUmero de registro sanitario. Se llevara riguroso
control de este aspecto, quedando registrados sus correspondientes

numeros asi como las fechas de convalidacion.
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II. Se concertara la calidad con los nuevos proveedores, esta vendra reflejada
en informes, donde se especifiquen los parametros determinantes de la
calidad comercial e higiénica del producto, que se exigira anualmente a las
empresas suministradoras. Cuando se produzcan variaciones o desviaciones
del resultado esperado se procedera a su retirada de la lista de proveedores
habituales.

I1I. Control de cada partida, mediante inspeccion visual del producto a
recepcionar, estado de los envases y embalajes, control de la temperatura
del transporte, condiciones higiénico-sanitarias del medio de transporte, asi
como las normas de calidad de los productos. En caso de detectar alguna
anomalia o simplemente cuando no se recibe el producto solicitado, se

procedera al rechazo y devolucion del mismo.

Parametros de calidad exigidos a los proveedores, independientemente de las

normas de calidad especificas de cada producto:

- Deben estar recién recogidas y/o en perfectas condiciones de
conservacion.

- Desprovistas de humedad externa anormal.

- Carentes de olor y sabor extranos.

- Exentas de lesiones y traumatismos fisicos 0 mecanicos.

- Exentas de artropodos, gusanos, moluscos, partes de los mismos o sus
excrementos.

- Exentas de agentes microbianos patdgenos y de enfermedades
criptogamicas.

- Exentas de residuos de pesticidas en cantidades superiores a los limites

tolerables.

Referente a los residuos de productos quimicos con capacidad biocida
destinados a tratamientos agricolas, que pueden suponer un peligro para el
consumidor, el sector primario debe adquirir el compromiso de seguir los criterios de

Buenas Practicas Agricolas, que se concretan en:

- Efectuar Unicamente los tratamientos estrictamente necesarios.
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- Utilizar productos autorizados.
- Respetar las dosis recomendadas.
- Seguir una correcta técnica de aplicacién en cada momento oportuno.

- Guardar el plazo necesario de espera antes de su recoleccion.

La vigilancia, verificacién e implantacién de medidas correctoras del plan corre
a cargo de unos de los operarios que sera el encargado de comprobar que se siguen
las actuaciones y que realmente esta dando el resultado esperado, o bien, en caso

necesario, establecera las acciones correctoras oportunas.

En cuanto a la verificacion, se realizaran controles analiticos de materias primas
(investigacién de bacterias procedes de agua de riego contaminada, residuos de
tratamientos agricolas, etc.). El sistema de muestreo sera sistematico entre todos los
que aparezcan en el listado de proveedores autorizados. Se archivaran los resultados

de dichas analiticas, al menos durante dos afos.

Las actuaciones del plan de control de proveedores quedaran registradas e
informatizadas de forma que nos permita acceder rapida, cdmoda y puntualmente a

cualquier informacién que se precise de una mercancia o proveedor dado.
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7.- PLAN DE TRAZABILIDAD

El objeto de este plan es poder realizar un seguimiento, desde las materias
primas, su incorporacion a los productos elaborados, forma de procesado, hasta su
ubicacion y destino de los productos elaborados. Este seguimiento que ha de ser
posible también en sentido contrario, se realiza a través del marcado de lotes y de la

documentacion registrada por el propio plan.

La trazabilidad abarca desde la recepcion de la materia prima, patatas en sacas
de 100 kilogramos, su manipulacion: lavado, pelado, corte, tratamiento, envasado,
etiquetado, hasta la conservacion y/o distribucién del producto final a establecimientos

de restauracion y otras colectividades.

7.1.- Registros

La ejecucion la realizan personas cualificadas, mediante sistema informatizado,
y conlleva las siguientes actuaciones:
- Un registro de entradas, control en recepcion de patatas.
- Un registro de lotes, control de la produccidon de patata fresca pelada,
cortada y envasada.

- Un registro de salida, control de destino de destino de los productos.

A.- Regqistro de entradas

Se lleva un control de entradas de materia prima: patata envasada en sacas de
100 kg, mediante inspeccion visual del producto a recepcionar: estado de envase y
embalaje, temperatura del transporte, en caso de detectar anomalias se procedera a

su devolucion.

El registro informatico de las aptas para la produccién se realiza mediante un
cédigo/numero, que identifica el producto, cantidad de kilogramos o numero de
envases recibidos, proveedor y fecha de recepcion, también se archiva la

documentacion que acompaiie a los suministros (factura, albaran).
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B.- Registro de lotes

El loteado se realizara de la siguiente forma: con la letra “L"”, guidn, seguido por
la primera cifra de la fecha, el mes que transcurre en medio, y el otro dia del mes al
final. Es decir, que para el 25 de abril, su lote sera: L-2045, y si fuera el 4 de diciembre
L-0124.

La etiqueta también llevara la siguiente informacion:

“Consumir preferentemente antes de dia/mes”, expresada con los dos
digitos, fecha correspondiente a siete dias tras su envasado, periodo
estimado como 6ptimo pare el consumo.

- Instrucciones de conservacion: “Mantener en refrigeracion 5°C-8°C".

- Instrucciones de uso: “No requiere enjuague. Freir en aceite caliente”.

- Nombre del producto: “Patatas frescas baston/panaderas/tortilla” segun
su forma de presentacion.

- Origen: Sanlicar de Barrameda. Espafia — CE.

- Peso neto: 5 Kg.

- Identificacion de la empresa: “Nombre, Teléfono de atencidn al cliente,

NO RS (NUmero de Registro Sanitario)”.

C.- Registro de salida

La salida del producto se registra en el mismo programa informatico, de forma

que el ordenador al lanzar la factura registra:

El producto.

La cantidad.

La fecha.

El cliente, a quien se destina la partida.
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7.2.- Responsable

Se asignara un responsable de la trazabilidad de los productos, que se
encargara de los registros informaticos y documentaciéon. Estara apoyado por un
operario a pie de linea de produccidén encargado de sellar los envases y marcar los

lotes.
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HOJA CONTROL — MANIPULADORES

NO CARNET CONTROLES RESULTADOS
NOMBRE ACTIVIDAD FIRMA
MANIPULADOR MEDICOS MEDICOS
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HOJA CONTROL — PLAN LIMPIEZA/DESINFECCION

RESULTADO MEDIDA RESPON-

FECHA LUGAR INCIDENCIA FIRMA
LIMPIO — N/L | CORRECTORA SABLE
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HOJA CONTROL — CLORO LIBRE RESIDUAL

FECHA

HORA

PUNTO DE TOMA
DE MUESTRA

MEDICION CLR
LIM 0,2 - 0,8 PPM

INCIDENCIAS

FIRMA
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HOJA CONTROL — PLAN DE AGUA POTABLE

FECHA | PUNTO DE TOMA TIPO DE MEDIDAS RESULTADOS FIRMA
HORA DE MUESTRA ANALITICA | CORRECTORAS | OBSERVACIONES
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HOJA CONTROL — PLAN DE MANTENIMIENTO

FECHA | OBJETO DEL MEDIDAS

RESULTADO RESPONSABLE FIRMA
HORA CONTROL CORRECTORAS
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HOJA CONTROL — PLAN DE CONTROL DE PLAGAS

FECHA MEDIDAS

INCIDENCIA RESULTADO RESPONSABLE FIRMA
HORA CORRECTORAS
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HOJA CONTROL — PLAN DE CONTROL DE MERCANCIAS

FECHA

EMPRESA NRS CANTIDAD RESPONSABLE FIRMA
HORA
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HOJA CONTROL — PLAN DE TRAZABILIDAD

FECHA

LOTE PRODUCTO CANTIDAD CLIENTE FIRMA
HORA
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1.2.- ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL
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1.- DEFINICION DEL AMBITO DE ESTUDIO

El estudio de este plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC) abarca el proceso completo de procesado en fresco de patatas, en una
empresa comercializadora y distribuidora de productos hortofruticolas. El proceso
comprende las operaciones de lavado, pelado, seleccion, corte, secado y envasado en
atmédsfera modificada. El producto envasado se almacenara en camaras frigorificas

hasta su comercializacion.

Referente a la categoria de peligros considerados en el plan, se centra
basicamente en el estudio y control de peligros de naturaleza bioldgica, tanto macro
como microbioldgicos, por considerar que son los mas frecuentes e importantes en la
industria alimentaria, y por tanto los que mayor riesgo suponen en la consecucion de

un producto inocuo para el consumidor.

Los peligros quimicos y fisicos que sean razonables prever en cada fase
también son objeto de consideracion sélo que seran controlados mediante los planes
generales de higiene, que dada las caracteristicas de la industria, nos facilita y
enmarca la implantacién del plan APPCC y seran los mas eficaces a la hora de prevenir,

eliminar o reducir su presentaciéon a unos niveles aceptables.
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2.- FORMACION DEL EQUIPO APPCC

El equipo encargado de la puesta en marcha del plan APPCC esta integrado por
los operarios del establecimiento y personal técnico ajeno a la empresa. La importancia
de la participacion de los operarios resulta imprescindible para el seguimiento del plan.
Para que el proyecto se ponga en marcha con garantias, es necesario nombrar a las

personas clave:

El responsable de proyecto, que deberia ser un miembro del equipo
directivo de la empresa con capacidad de decision en gestion de presupuestos. Sus
responsabilidades principales son garantizar los recursos adecuados, dirigir la politica
de la empresa en materia de seguridad alimentaria y APPCC, asegurar la progresion del
proyecto, establecer procedimientos para informar sobre los progresos y nombrar al

director del proyecto y al equipo.

Director del proyecto, que suele ser el jefe del equipo y cuyas
responsabilidades se centran en el disefio del proyecto, el alcance de los objetivos
segun el calendario previsto y en el informe regular al responsable del proyecto sobre

su marcha.

El equipo, formado por los trabajadores, los cuales deben recibir la formacion
adecuada para que trabajen bajo las normas de calidad que se establezcan por parte

del director del proyecto.

Debera existir una coordinacién con las empresas auxiliares y personal técnico
ajeno a la industria alimentaria, que forman parte en el disefo del plan de autocontrol
y seran responsables de implantacidn y seguimiento, cuando éste sea aceptado por las

autoridades sanitarias competentes. Formaran parte:

- Responsables del disefio, aplicacion y seguimiento del plan de
desinsectacion, desratizacién y desinfeccion de vehiculos.

- Laboratorio autorizado. Controles analiticos.

- Empresas de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Empresas de limpieza.
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3.- TERMINOS DE REFERENCIA

Sistema APPCC - sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Plan APPCC - documento preparado de conformidad con los principios del Sistema
APPCC, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que
resultan significativos para la inocuidad de los alimentos.

Controlar — adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en el plan APPCC.

Peligro — agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la

condicidn en que éste se halla, que pueda causar un efecto adverso para la salud.

Riesgo — probabilidad de que se presente el peligro.

Fase operacional — cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena

alimentaria, desde la produccion primaria hasta el consumo final.

Diagrama de flujo — representacion sistematica de la secuencia de fases
operacionales llevadas a cabo en la produccion de un determinado producto

alimenticio.

Punto de control critico PCC - fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los

alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Analisis de peligros — proceso de recopilacion y evaluacién de informacion sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes para la

inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan APPCC.

Limite critico — criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso

en una determinada fase.
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Vigilancia — secuencia planificada de observaciones o mediciones de los parametros

de control para evaluar si un PCC esta bajo control.

Accion correctora — medida que hay que adoptar cuando los resultados de la
vigilancia en los PCC indican pérdida de control del proceso.

Verificacion — aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,

ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan APPCC.

Normas de procesado — descripcion del proceso de produccion, de los productos
objetos del plan APPCC, detallado en la memoria descriptiva de la actividad.

Plan general de higiene — conjunto de medidas sanitarias que enmarca y permite

simplificar la implantacion del plan APPCC.
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4.- DESCRIPCION DE PRODUCTOS

4.1.- Linea de produccion

La linea de produccion de las patatas, se realiza en una nave adyacente a una
empresa comercializadora y distribuidora de productos hortofruticolas. Las patatas
proceden de proveedores nacionales y de la UE, envasadas en sacas de 100 kg, una
vez en el establecimiento se procede al mantenimiento frigorifico a temperatura de

80C, durante un periodo maximo de tiempo de 48 horas.

La materia prima es contenida en la tolva de recepcién inundada, en las cuales
reciben un primer lavado en el cual se desprenden inicialmente la tierra y posibles

piedras contenidas en la saca.

Mediante cintas transportadoras pasan a una segunda tolva con agua en las
que recibiran un segundo lavado. El sistema consta de un movimiento centrifugo que
inducira la separacion de tierra y piedras de la materia prima, antes de la entrada de la

patata al proceso de pelado, evitando el deterioro de la maquina.

Una cinta transportadora las conducira a las peladoras, maquina que quita la
piel o cascara no comestible del tubérculo. Al final de la peladora se encontrara una
nueva tolva con agua en la que se producira un nuevo lavado. El pelado sera por una
abrasion humeda, evitando el deterioro tanto de la materia prima como de las cuchillas

de la peladora.

Una nueva cinta transportadora conduce al producto a una cinta donde seran
inspeccionadas las patatas, en la cual varios operarios manualmente retiraran de la
linea aquellos que no cumplen con las caracteristicas adecuadas, tales como manchas,

desperfectos, etc.

Las patatas que superan la inspeccién se depositan en otra tolva con agua,
donde se produce un nuevo lavado de la materia, consiguiéndose ademas que la
materia prima esté continuamente en contacto con el agua, reduciendo asi el riesgo de

oxidacion del tubérculo.
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Mediante otra cinta transportadora se introducen en la cortadora, maquina
programada para dar la forma deseada al producto. Se procederan tres tipos de
cortes: patatas “bastdn”, rodajas o “patatas panaderas” y dados o “tortilla”; que

corresponde a los tipos de cortes mas frecuentes y usados en su consumo.

El producto finalmente cortado, pasara al equipo de secado, formado por una
centrifuga en continuo. Una vez secas, las patatas seran pesadas y embolsadas.
Posteriormente se cerraran las bolsas herméticamente, introduciendo los gases a las

bolsas, aplicando el envasado en atmdsfera modificada.

Los productos terminados se depositan en una camara de almacenamiento
frigorifico reservada a este fin hasta su comercializacion, distribuyéndolos en vehiculos

acondicionados.

4.2.- Denominacion de productos

Segun el Codigo Alimentario Espafiol:

La denominacién genérica de fruta se corresponde con el fruto, la
inflorescencia, la semilla o las partes carnosas de odrganos florales, que hayan

alcanzado un grado adecuado de madurez y sean propias para el consumo humano.

La denominacion genérica de hortaliza se designa a cualquier planta herbacea
en sazon, es decir, en estado de maduracion perfecto, que se puede utilizar como
alimento, ya sea cruda o cocinada. Como verdura se distingue a un grupo de hortalizas
en las que la parte comestible estd constituida por sus organos verdes, y como
legumbre fresca se denomina a los frutos y semillas no maduros de las hortalizas

leguminosas.

Cada producto sometido a la normalizacion comercial de calidad estara definido,
breve y claramente, mencionando su nombre en espafol, y, cuando sea posible, el
nombre latino del género y la especie. En las normas de calidad también se define el
producto y se exponen las caracteristicas minimas de presentacion: categoria, calibre,

presentacion, marcado o etiquetado.
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Con el nombre genérico de <patata de consumo> se conocen los tubérculos
procedentes de las variedades cultivadas de <Solanum tuberosum L.> destinadas al
consumo humano. Las patatas de consumo, por el conjunto de caracteristicas de
variedad, precocidad, presentacion y cualidades organolépticas, se clasifican en los

siguientes grupos: primor, calidad y consumo.

4.3.- Caracteristicas minimas de calidad

Los tubérculos deben ser:

Enteros.

Sanos.

Consistentes.

Con el aspecto caracteristico del tipo varietal.

Deben estar exentos de:
- Humedad exterior anormal.

- Olor y sabor, intermedios o externos, extranos.

Deben estar practicamente exentos de:
- Magulladuras.
- Picaduras, cortes o heridas.
- Germinacion.
- Enverdecimiento.
- Dafos causados por el frio.
- Fuertes deformaciones (mufiones o carretes).
- Tierra u otras materias extrafas visibles, especialmente restos de

abonos o productos de tratamiento.

Los lotes deben estar practicamente exentos de:
- Tierra.
- Piedra.

- Brotes no adheridos u objetos extrafos.
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5.- DIAGRAMA DE FLUJO

Fecepcion de materias primas

¥
Almacenamigento frigorifico

h
Yaciado Bunker de recepcidn

Lavado

L 4
Extractor de piedras

Pelado

¥
Inspeccion — Cinta de destrio

Envasado - Etiquetado

¥
Almacenamigento frigorifico

¥
Distribucion - Comercializacion
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6.- ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

6.1.- Recepcion de materias primas.

Peligro

Medida preventiva

Aceptar productos alterados o contaminados
en origen o en el transporte por agentes:

a. MICROBIOLOGICOS

-Fungosis por Phylophthora infestansy
Alternaria.

-Podredumbre blanda por Erwinia carotovora.
-Podredumbre parda por Pseudomonas
solanaceum.

-Contaminacion a través del agua de riego de
Salmonella spp., E.coli, Staplilococcus D,
Aerobios mesofilos.

b. FISICOS/MECANICOS

-Ataques producidos por insectos, aves u
otros animales

c. QUIMICOS

-Residuos de tratamientos agricolas

d. BIOQUIMICAS

-Pardeamiento enzimatico

-Pardeamiento no enzimatico

-Materia prima en malas condiciones.
Camidn sucio o mal equipado.

-Mala manipulacién del proveedor: Higiene
deficiente asi como cajas, embalajes, con
desperfectos.

-Lugar de recepcion sucio

-Mala manipulacién de la descarga.

-Mala higiene de los manipuladores.

-Cumplir plan de control de mercancias.
-Establecer criterios de calidad concertada
-Cumplir los parametros de calidad concertada
-Inspeccion visual de los productos:
organoléptica, normas de calidad.

-Control documental, envasado, etiquetado
-Control medio transporte: higiene,
temperatura...

-Rechazo producto no apto, incumplimiento de
las condiciones establecidas.

-Proveedor autorizado con N.R.S.

-Cumplir principios de la Guia de Buenas
Practicas de Manipulacion.

-Cumplir plan Limpieza/Desinfeccion.

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene
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6.2.- Suministro de agua

Peligro Medida preventiva

-Contaminacion microbioldgica, fisicoquimica | -Cumplir plan de control de agua potable.

del agua de la red

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

6.3.- Almacenamiento frigorifico

Peligro Medida preventiva

Incremento de la contaminacion inicial y/o -Cumplir plan Limpieza/Desinfeccion.

contaminacién en camaras frigorificas, -Control ambiental de las camaras: registros

debido a: graficos de temperaturas.

-Inadecuadas condiciones higiénicas en las -Control del periodo de almacenamiento:

camaras registros de entradas y salidas de mercancias.

-Temperatura y tiempo de almacenamiento -Cumplir plan de mantenimiento de equipos de

no adecuados frio.

-Manipulacion incorrecta en almacenamiento, | -Rechazo de productos almacenados no aptos.

estiba, apilamiento, golpes, etc. -Cumplir GBPM. Formacion de los
manipuladores.

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

6.4.- Vaciado en bunker de recepcion

Peligro Medida preventiva

-Contaminacion o incremento de la -Cumplir normas de procesado: apertura de
contaminacion inicial por procesado sacas y vaciado en bunker de recepcion.
inadecuado.

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene
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6.5.- Lavado

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacion o incremento de la
contaminacion inicial por procesado
inadecuado.

-Contaminacion microbioldgica, fisicoquimica

del agua de la red

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de
equipos.
-Cumplir plan de control de agua potable.

6.6.- Extractor de piedras

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacion o incremento de la
contaminacion inicial por procesado

inadecuado.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de

equipos.

6.7.- Peladora

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacién o incremento de la
contaminacion inicial por procesado
inadecuado.

-Presencia de piedras y particulas groseras.

-Cumplir normas de procesado: revisar
funcionamiento dptimo del extractor de piedra.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de

equipos.

6.8.- Inspeccion

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacion del producto por

manipuladores: personal de inspeccion.

-Cumplir normas de procesado: en mesa de
trias, eliminar manualmente los productos no
aptos.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de
equipos.

-Rechazo de tubérculos no aptos.

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene
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6.9.- Cortadora

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacion o incremento de la
contaminacion inicial por procesado

inadecuado.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de

equipos.

6.10.- Centrifugadora

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacién o incremento de la
contaminacion inicial por procesado

inadecuado.

-Secado incorrecto, elevada humedad.

-Posibilidad de dafar al producto.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de

equipos.

6.11.- Pesaje

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacion o incremento de la
contaminacion inicial por procesado
inadecuado.

Peso incorrecto del producto por:
-Mal uso de la balanza

-Mal funcionamiento de la balanza

-Cumplir normas de procesado: asegurar la
precision/exactitud de los equipos de pesaje.
-Calibracion del peso.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de

equipos.

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene
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6.12.- Aimacenamiento de envases y film

Peligro

Medida preventiva

Contaminacion microbioldgica por:
-Goteo y humedad.

-Contacto del envase con el suelo.
-Suciedad en el almacén.
-Aparicién de plagas.

-Manipulacion inadecuada

-Mantener los envases protegidos mediante
bolsas cerradas.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de
equipos, plan de control de plagas.

-Cumplir plan de control de mercancias,
material autorizado para la industria
alimentaria.

-Rechazo de material no apto.

6.13.- Envasado — Etiquetado

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

Peligro

Medida preventiva

Contaminacion microbioldgico por:
-Suciedad de los envases.

-Suciedad de los equipos e instalaciones.
-Sellado incorrecto de la bolsa.

-Mezcla incorrecta de gases.

-Etiquetado incorrecto.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de
equipos.

-Comprobacion de las etiquetas a la salida.
-Rechazo de productos envasados y
etiquetados no aptos.

-Etiquetado correcto.

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene

6.14.- Transporte por cintas transportadoras

Peligro

Medida preventiva

-Contaminacién o incremento de la
contaminacion inicial por procesado
inadecuado.

-Suciedad del equipo.

-Tiempo de residencia inadecuado.

-Temperatura inadecuada.

-Cumplir normas de procesado: controles y
vigilancia del tiempo de transporte.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de
equipos.

-Control de la temperatura de la sala

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene
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6.15.- Distribucion

Peligro

Medida preventiva

-Alteracion del producto.

-Incremento de la contaminacion inicial.
-Contaminacion por inadecuadas condiciones
de transporte: temperatura, tiempo, higiene

del vehiculo, etc.

-Control de la temperatura de transporte,
lecturas periddicas de termémetros del
vehiculo.

-Cumplir GBPM, plan L/D, mantenimiento de
equipos.

-Rechazo de producto no apto.

*todos los planes se encuentran en el Plan General de Higiene
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7.- PUNTOS CRITICOS DE CONTROL, LIMITES CRITICOS, SISTEMAS DE
VIGILANCIA, MEDIDAS CORRECTORAS Y VERIFICACION

PCC 1: Recepcion de materia prima

Limite Gritico
Parametros de calidad exigidos a los proveedores, recogida en el plan de control de
mercancias del plan general de higiene

- Deben estar recién recogidas y/o en perfectas condiciones de conservacion.

- Desprovistas de humedad externa anormal.

- Carentes de olor y sabor extranos.

- Exentas de lesiones y traumatismos fisicos 0 mecanicos.

- Exentas de artrépodos, gusanos, moluscos, partes de los mismos o sus

excrementos.
- Exentas de agentes microbianos patdgenos, enfermedades criptogamicas.
- Exentas de residuos de pesticidas en cantidades superiores a los limites

tolerables.

Sistema de vigilancia

Inspeccion visual de caracteres organolépticos, normas de calidad, parametros de
calidad concertada, estado de envase-embalaje.
La vigilancia se realiza on-line, en el momento de la recepcion del producto, un

operario formado realiza los controles, se anotaran los resultados en hojas de control.

Medlidas correctoras

Se procedera al rechazo de producto no apto y devolucién de los mismos al proveedor.
Estas medidas seran adoptadas por el mismo operario que realiza la vigilancia. Se

anotara en hoja-control de productos rechazados.

Verificacion

Del seguimiento del plan: registros, hojas de control, etc.

Se realizara un muestreo sistematico entre todos los proveedores, para comprobar que
se cumplen los parametros de calidad concertada, se analizaran residuos de

tratamientos agricolas, contaminacién microbioldgica procedente del agua de riego
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(Salmonella spp., E.coli, Staphilococcus D, Aerdbios mesdfilos), segun normativas
vigentes. Se registraran los resultados de las analiticas e informes de verificacion.

PCC 2: Almacenamiento frigorifico

Limite Critico
Temperatura 8°C.
Tiempo 48 horas.

Sistema de vigilancia

Control de la temperatura de las camaras mediante sistema auténomo conectado a
ordenador central, que registra lecturas realizadas cada 30 minutos en cada una de las
camaras.

El tiempo de permanencia de los productos es controlado por el personal encargado
del almacenamiento y estiba de los mismos, ya que ésta se realiza ordenadamente, por
lotes de productos recibidos en el mismo dia. Normalmente no se realizard un nuevo
pedido hasta no agotar casi totalmente las existencias. El periodo exacto de
permanencia en camara se puede conocer mediante el dia de entrada y el de salida de
las instalaciones frigorificas.

La vigilancia del plan de Limpieza/Desinfeccion la realizara el supervisor del plan, cada
vez que se realizan las actuaciones derivadas del propio plan, se registraran en hoja-

control del plan L/D.

Medlidas correctoras

Rechazo del producto almacenado no apto.
Adecuacion del proceso de almacenamiento: tiempos y temperaturas.
Revision, reparacion y puesta a punto del equipo de frio.

Correccion del plan L/D.

Verificacion
De los registros informaticos y periodo de almacenamiento.
Del proceso de limpieza y desinfeccion de camaras, se realizard un recuento de

Aerdbios en superficie limpia (<10 por cm?), la toma de muestra sera sistemética y de
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frecuencia trimestral. La verificacion corre a cargo de técnico y laboratorio. Se

guardaran los resultados analiticos.

PCC 3: Inspeccion

Limite Gritico

Patatas limpias, exentas de tierra y suciedad.

Patatas integras, exentas de golpes, cicatrices, marcas de lesiones mecanicas o de
agentes macro/microbioldgicos.

Coloracion y aspecto normal.

Tamanos aceptables.

Especificaciones de la Guia de Buenas Practicas de Manipulacion. Formacién del

personal.

Sistema de vigilancia

Inspeccion visual del producto, on-line, realizado por manipuladores formados al efecto
que continuamente a pie de mesa de trias van eliminando los tubérculos no aptos.

El supervisor sera el encargado de vigilar que los operarios sigan las pautas de GBPM.

Medlidas correctoras

Rechazo de los productos no aptos, aquellos que no cumplan los requisitos se
eliminaran manualmente de la linea de procesado, pasando por cinta transportadora
de destrio.

Las medidas correctoras las adoptaran los operarios de la linea, se anotaran los kilos
de productos no aptos por lote de produccion, en hoja-control.

Correccidn y adecuacion de los principios de la GBPM.

Verificacion

Comprobar que se siguen aplicando los principios del plan: las medidas correctoras, los
métodos de vigilancia, hojas de control y la GBPM.

La verificacion se realizara por técnico con una frecuencia mensual, quedando

registrado en informes de verificacion.
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PCC 4: Mezcla de gases del envasado

Limite Critico
Maximo de 10% de dioxido de carbono CO..

Minimo de 5% de oxigeno O,.

Sistema de vigilancia

Registros de la composicion de gases en el interior de las bolsas.
Registros del plan de mantenimiento.
Registros de analisis microbioldgicos de producto terminado.

Medlidas correctoras

Revision y correccion del equipo de gases.

Reenvio a la maquina envasadora de las bolsas defectuosas.
Rechazo del lote que supere los limites microbioldgicos establecidos.
Revisién de la GBPM.

Verificacion

Comprobar que se siguen aplicando los principios del plan: las medidas correctoras, los
métodos de vigilancia, hojas de control y la GBPM.

Empleo de un oximetro para la determinacion de gases en la atmdsfera final.

PCC 5: Sellado de las bolsas

Limite Critico

Sellado completo.

Sistema de vigilancia

Sistema de muestreo estadistico y de registros.

Plan de mantenimiento con sus registros.

Medlidas correctoras

Revisar la maquina de envasado.

Revisar y rechazar las bolsas defectuosas.
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Verificacion
Comprobar que se siguen aplicando los principios del plan: las medidas correctoras, los

métodos de vigilancia, hojas de control y la GBPM.

PCC 6: Distribucion (temperatura incorrecta del camion)

Limite Critico
Temperatura superior a 8°C
Tiempo permitido a temperatura desfavorable, 3 horas.

Sistema de vigilancia

Registrador continuo de temperatura del camion.

Medlidas correctoras

Cumplimiento del plan de mantenimiento.

Rechazo de los productos no aptos.

Verificacion
Comprobar que se siguen aplicando los principios del plan: las medidas correctoras, los

métodos de vigilancia, mantenimiento, hojas de control y la GBPM.
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1.1.- ANEXO DE CALCULO
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1.- CALCULO DE LA LINEA DE PRODUCCION

Los calculos que se muestran, estan realizados para una produccion diaria de 2
toneladas de patatas, la planta estd capacitada de duplicar su produccion si fuese

necesario, cuando se consolide en el mercado.

Se producen un 15 % de pérdidas de materia prima en las operaciones de
pelado e inspeccion. La cifra puede variar en funcion de la destreza de los operarios en

la inspeccidn, asi como el reglaje de la peladora para su funcionamiento éptimo.

Por tanto considerando un 15 % de pérdidas, se requieren 2300 kilogramos de
materia prima para alcanzar la producciéon diaria estimada. El residuo obtenido sera

gestionado por una empresa fertilizadora que se hara cargo de la retirada del mismo.

Una vez peladas y cortadas, las patatas se envasaran en bolsas de polipropileno
de 30 micras, cuya capacidad serd de 2 kilogramos de producto procesado. Las
dimensiones de la bolsa seran de 250 x 400 cm, por lo que el film requerido por cada
bolsa sera de 0,2 m?. Si se producen 1000 bolsas al dia, la cantidad de rollo necesario
se estima de 200 m?, que se dispondran en rollo Unico de 0,5 m de ancho y 450 m de

longitud.

Las bolsas seran envasadas con atmosfera modificada, para las cuales se
requiere un volumen de 1.6 litros de la mezcla de gases requeridos. Se requieren por
tanto 1600 litros al dia.

Una vez envasadas las bolsas de patatas se embalan en cajas de 400x400x400
cm, en la que pueden albergar 10 bolsas; por tanto, se requieren 100 cajas. Las cajas
se enfardan en palets de 18 unidades, requiriéndose 6 palets para su almacenamiento

en la camara frigorifica de producto terminado.
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2.- CAMARA DE ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

La camara frigorifica estd disenada para albergar 11,2 toneladas de patatas,
que equivale a la cantidad requerida para una semana de produccién, a razon de 2

toneladas diarias. Dicha camara podra soportar el doble de la capacidad mencionada.

Las dimensiones de la camara 7,6 x 9,0 x 3,0 m, permite el paso de la carretilla
o transpaleta manual, cuyas caracteristicas y manejo se disponen en la NTP 319,
anexo 8. La camara dispone de 2 pasillos, que separan 4 filas de palets de plastico,
como se muestra en los planos. Los pasillos seran de 1,5 m para poder maniobrar la
carretilla, los palets estaran separados entre si y con las paredes 0,4 m. La distancia

entre el lote y el techo no debe ser inferior a 0,75 m.

La materia prima que se vaya decepcionando serad ubicada en el fondo de la
camara, de forma que las mas cercanas a la puerta, seran las primeras partidas a
procesar. Los palets centrales estaran destinados a almacenar las cajas procedentes de
la propia entidad distribuidora y los laterales almacenaran las sacas de patatas

compradas a proveedores.

La potencia necesaria para mantener la materia prima a una temperatura
constante de 8°C sera suministrada por un equipo frigorifico compacto. Para conocer la
potencia requerida se debe evaluar las pérdidas producidas en la camara, las cuales se

evallan en 4 grupos:

1.- Pérdidas a través de paredes, suelo y techo.

Se debe conocer las superficies de contacto con el exterior, para poder calcular
el coeficiente global de transmisidon de calor. Mediante éste coeficiente, las
temperaturas y las superficies de contacto, podremos determinar el calor perdido en

cada superficie.

A.- El coeficiente global de transmisiéon U, se define como:
1/U=1/h + ei/A + /N + e3/hs + ... + e/\,
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h — el coeficiente de conveccion, en el caso de camaras de almacenamiento de
temperaturas positivas en el interior de la fabrica, son despreciables.
e — espesor de los materiales en metros.

A\ — coeficiente de conductividad.

PAREDES
Enlucido de cemento con rejilla e=15cm. A=1,20 kcal/mhoC
Aislante — Poliuretano e=10cm. A= 0,02 kcal/mhoC
Blogue hormigdn hueco e=30cm. A =0,48 kcal/mh°eC

1/Upared = €1/M + €/N + €3/\3
Upared = 0,1774 kcal/m?hoC

SUELO
Losa de hormigén armado e=10cm. A= 1,40 kcal/mhoC
Aislante — Poliuretano e=10cm. A =0,02 kcal/mh°eC

1/Usuelo = el/)\l + eZ/)\Z
Usuelo = 0,1972 kcal/m2hoC

TECHO
Aislante — Poliuretano e=10cm. A= 0,02 kcal/mhoC
1/Utecho = €1/M
Utecho = 0,2000 kcal/m*hoC

B.- El calor cedido por las superficies corresponde a la siguiente ecuacién:
Q' =A-U- (Text - Tint)

Q' — calor transferido por unidad de tiempo, J/s

A - superficie de la zona en estudio, m?

U — coeficiente global de transmisién de calor, W/m?°C
Text — temperatura exterior de la camara

Tint — temperatura interior de la camara
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DIMENSIONES
Largo 7,6 m Area paredl — A; 27,00 m?
Ancho 9,0 m Area pared2 — A, 22,80 m?
Alto 3,0m Area suelo/techo — A; 68,40 m?
TEMPERATURAS
Text,amb 320C
Text,suelo 12 °C
Tint 8 oC

COEFICIENTES GLOBALES TRANSMISION DE CALOR

Upared = 0,1774 kcal/m?hoC Upared = 0,2063 W/m?0C

Usuelo = 0,1972 kcal/m>hoC Usueto = 0,2293 W/m?°C

Utecho = 0,2000 kcal/m*hoC Utecho = 0,2326 W/m?0C
CALORES CEDIDOS

Q’pared =2 (Al + AZ) ) Upared ) (Text,amb - Tint)

Q'vared = 2 * (27,00 + 22,80) * 0,2063 - (32 — 8) Q'parea = 493,13 W

Q’suelo = Az * Usyelo (Text,suelo - Tint)

Q’sue|o = 68,40 ) 0,2293 ) (12 - 8) Q’sue|o - 62,74 W

Q’techo = Az " Utecho * (Text,amb - Tint)

Q’techo = 68,40 ) 0,2326 ' (32 - 8) Q’sue|o - 381,84 W

2.- Pérdidas por servicio.

Se definen como las pérdidas producidas por la apertura de la puerta, la de

alumbrado y el calor liberado por el personal dentro de la cdmara frigorifica.

2.1.- Pérdidas por apertura de puertas

Son las pérdidas por renovacién del aire interior. No son consideradas por hora,

sino por dia, y se deduce a partir de la expresion:
Qlaire =V- Aj N
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V - volumen de la cdmara frigorifica.
Aj — diferencia de entalpia entre el aire interior de la cdmara y el exterior.

n — tasa diaria de renovacion de aire.

A partir de los siguientes datos obtenemos el calor cedido:

V =205,2m?
Aj = 75, 8001 KI/m?
n=0,831/h Q'parea = 11234 W

2.2.- Pérdidas por alumbrado

Se instalaran 12 focos de 100 W de potencia que suministraran una potencia
adecuada, que permita trabajar a los operarios en condiciones Optimas. Las pérdidas
producidas por los focos se ajustan a la siguiente expresion:

Q’ium = n focos * Potencia foco * 1,3
Q’ium = 12 - 100 * 1,3 = 1560 W

El 1,3 representa el consumo de de la reactancia estimado en un 30%.
Considerando que so6lo permaneceran encendidas durante 1,5 horas al dia.

2.3.- Calor liberado por personas

La duracion y personal que entra en la cdmara es algo estimativo. Se supone
que en la cdmara entran 2 personas cualificadas y su permanencia dentro de la misma

se estima de 1,5 horas, no de forma continuada.

El calor equivalente desprendido por una persona en el interior a una
temperatura de 0 °C, inferior a nuestro caso, pero de forma estimativa nos valdria, es
de W. Calculandose la pérdida de calor a través de la expresion:

Q'persona = N personas * Q' * (horas/dia)
Q'persona = 2 * 271,73 * (1,5 / 24) Q'persona = 34 W
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3.- Pérdidas por carga de género.

La capacidad de almacenamiento de la cdmara para 1 semana de produccion es
de 11.200 kg. Teniendo en cuenta que la produccién se pueda doblar, la capacidad

que se podria almacenar seria de 22.400 kg.

La pérdida de calor se calculara a través de la ecuacion:
Q’genero =M- CP "AT

M es cantidad de materia prima por hora (22.400 kg / 24 h). La capacidad
calorifica de la patata es de Cp = 0,4668 kcal/kg®C. Se estima que la diferencia entre
la temperatura de la materia prima antes de entrar en la camara y la que debe poseer
dentro de la camara es de 8 °C.

Q'genero = 933 * 0,4668 * 8 * 1,163 Q’genero = 4053 W

4.- Pérdidas por calor desprendido de ventiladores.

De manera empirica se supone que el 30% de las pérdidas calculadas hasta el
momento corresponden a las pérdidas de calor desprendido por ventiladores vy
descarche de los evaporadores. Se calculara todas las pérdidas calculadas hasta el
momento y se calculara la perdida de calor.

Q= 18084 W

Qvent = 18084 * 0,3 Q'vent = 5425 W

El calor total de la camara sera finalmente la suma de todas las pérdidas

calculadas previamente. Se le afiade un 10% como margen de seguridad.

Q' 23510 W
10% Q'r 2351 W
Qrota 25861 W
QroraL 25,86 kW
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3.- CAMARA DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

La planta consta de 2 camaras para almacenar el producto terminado, para
poder manejar varios tipos de corte confinando en cada camara un tipo distinto, o para
poder elevar la produccion de la planta y alojar un stock de produccién de 15

toneladas de patatas procesadas.

La camara frigorifica esta disenada para albergar 4,32 toneladas de patatas,
que equivale a la cantidad procesada en 2 dias. Dicha cdmara podra soportar el doble
de la capacidad mencionada. Entra ambas camaras pueden soportar una semana
entera de produccién, sin tener que duplicar su capacidad. Los productos recién
procesados seran ubicados en el fondo de la cdmara, de forma que las mas cercanas a

la puerta, seran las primeras partidas sacadas para la distribucion a los compradores.

Las dimensiones de la camara 7,6 x 4,7 x 3,0 m, permite el paso de la carretilla
o transpaleta manual, cuyas caracteristicas y manejo se disponen en la NTP 319,
anexo 8. La camara dispone de un pasillo, que separa 2 filas de palets de plastico,
como se muestra en los planos. Los pasillos seran de 1,5 m para poder maniobrar la
carretilla, los palets estaran separados entre si y con las paredes 0,4 m. La distancia

entre el lote y el techo no debe ser inferior a 0,75 m.

La potencia necesaria para mantener el producto a una temperatura constante
de 8°C sera suministrada por un equipo frigorifico compacto. Para conocer la potencia
requerida se debe evaluar las pérdidas producidas en la cdmara, las cuales se evallan

en 4 grupos:

1.- Pérdidas a través de paredes, suelo y techo.

Se debe conocer las superficies de contacto con el exterior, para poder calcular
el coeficiente global de transmisidon de calor. Mediante éste coeficiente, las
temperaturas y las superficies de contacto, podremos determinar el calor perdido en

cada superficie.

A.- El coeficiente global de transmision U, se define como:
1/U=1/h + ei/A + e/N + e3/\3 + ... + e/,
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h — el coeficiente de conveccion, en el caso de camaras de almacenamiento de
temperaturas positivas en el interior de la fabrica, son despreciables.
e — espesor de los materiales en metros.

A\ — coeficiente de conductividad.

PAREDES
Enlucido de cemento con rejilla e=15cm. A=1,20 kcal/mhoC
Aislante — Poliuretano e=10cm. A= 0,02 kcal/mhoC
Blogue hormigdn hueco e=30cm. A =0,48 kcal/mh°eC

1/Upared = €1/M + €/N + €3/\3
Upared = 0,1774 kcal/m?hoC

SUELO
Losa de hormigén armado e=10cm. A= 1,40 kcal/mhoC
Aislante — Poliuretano e=10cm. A =0,02 kcal/mh°eC

1/Usuelo = el/)\l + eZ/)\Z
Usuelo = 0,1972 kcal/m>hoC

TECHO
Aislante — Poliuretano e=10cm. A= 0,02 kcal/mhoC
1/Utecho = €1/M
Utecho = 0,2000 kcal/m*hoC

B.- El calor cedido por las superficies corresponde a la siguiente ecuacién:
Q' =A-U- (Text - Tint)

Q' — calor transferido por unidad de tiempo, J/s

A - superficie de la zona en estudio, m?

U - coeficiente global de transmisién de calor, W/m?°C
Text — temperatura exterior de la camara

Tint — temperatura interior de la camara
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DIMENSIONES
Largo 7,6 m Area paredl — A; 14,10 m?
Ancho 47 m Area pared2 — A, 22,80 m?
Alto 3,0m Area suelo/techo — A; 35,72 m?
TEMPERATURAS
Text,amb 320C
Text,suelo 12 °C
Tint 8 oC

COEFICIENTES GLOBALES TRANSMISION DE CALOR

Upared = 0,1774 kcal/m?hoC Upared = 0,2063 W/m?0C
Usuelo = 0,1972 kcal/m?heC Usuelo = 0,2293 W/m?C
Utecho = 0,2000 kcal/m?hoC Utecho = 0,2326 W/m?0C
CALORES CEDIDOS
Q'pared = 2 * (A1 + Az) * Upared * (Textamb — Tint)
Q'vared = 2 * (14,10 + 22,80) * 0,2063 - (32 — 8) Q’pared = 365,39 W
Q'suelo = As * Usuelo * (Textsuelo — Tint)
Q'suelo = 35,72+ 0,2293 * (12 - 8) Q'sueto = 32,77 W
Q'techo = A3 * Utecho * (Text,amb — Tint)
Q'tecno = 35,72 * 0,2326 * (32 - 8) Q'sueto = 199,40 W

2.- Pérdidas por servicio.

Se definen como las pérdidas producidas por la apertura de la puerta, la de

alumbrado y el calor liberado por el personal dentro de la cdmara frigorifica.

2.1.- Pérdidas por apertura de puertas

Son las pérdidas por renovacién del aire interior. No son consideradas por hora,

sino por dia, y se deduce a partir de la expresion:
Qlaire =V- Aj N
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V - volumen de la cdmara frigorifica.
Aj — diferencia de entalpia entre el aire interior de la cdmara y el exterior.

n — tasa diaria de renovacion de aire.

A partir de los siguientes datos obtenemos el calor cedido:

V =107,16 m’
Aj = 75, 8001 KI/m?
n=0,831/h Q’parea = 6769 W

2.2.- Pérdidas por alumbrado

Se instalaran 6 focos de 100 W de potencia que suministraran una potencia
adecuada, que permita trabajar a los operarios en condiciones Optimas. Las pérdidas
producidas por los focos se ajustan a la siguiente expresion:

Q’ium = n focos * Potencia foco * 1,3
Qium=6-100"13=780W

El 1,3 representa el consumo de de la reactancia estimado en un 30%.
Considerando que so6lo permaneceran encendidas durante 1,5 horas al dia.

2.3.- Calor liberado por personas

La duracion y personal que entra en la cdmara es algo estimativo. Se supone
que en la cdmara entran 2 personas cualificadas y su permanencia dentro de la misma

se estima de 1,5 horas, no de forma continuada.

El calor equivalente desprendido por una persona en el interior a una
temperatura de 0 °C, inferior a nuestro caso, pero de forma estimativa nos valdria, es
de W. Calculandose la pérdida de calor a través de la expresion:

Q'persona = N personas * Q' * (horas/dia)
Q'persona = 2 * 271,73 * (1,5 / 24) Q'persona = 34 W
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3.- Pérdidas por carga de género.

La capacidad de almacenamiento de la cdmara para 3 dias de produccién es de
4,32 toneladas. Teniendo en cuenta que la produccion se pueda doblar, la capacidad

que se podria almacenar seria de 8,64 toneladas.

La pérdida de calor se calculara a través de la ecuacion:
Q’genero =M- CP "AT

M es cantidad de materia prima por hora (8.600 kg / 24 h). La capacidad
calorifica de la patata es de Cp = 0,4668 kcal/kg®C. Se estima que la diferencia entre
la temperatura del producto antes de entrar en la camara y la que debe poseer dentro
de la cdmara es de 8 °C.

Q'genero = 360 * 0,4668 * 8 * 1,163 Q’genero = 1563 W

4.- Pérdidas por calor desprendido de ventiladores.

De manera empirica se supone que el 30% de las pérdidas calculadas hasta el
momento corresponden a las pérdidas de calor desprendido por ventiladores vy
descarche de los evaporadores. Se calculara todas las pérdidas calculadas hasta el
momento y se calculara la perdida de calor.

Q:=9013 W

Quent = 9013 - 0,3 Q'vent = 2704 W

El calor total de la camara sera finalmente la suma de todas las pérdidas

calculadas previamente. Se le afiade un 10% como margen de seguridad.

Q' 11716 W
10% Q'r 1172 W
QrotaL 12888 W
QroraL 12,89 kW
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4.- CALCULO DEPOSITO DE AGUA

Se ha seguido la norma ANSI-ASME Seccion VIII Div. 1 para el disefio del

depdsito de agua a proyectar. A continuacion se detallara el calculo del depdsito.

En primer lugar se establece el volumen del depdsito en funcién de la cantidad
de agua para abastecer toda la planta a una presion suficiente y sabiendo que el
proceso requiere agua en practicamente todas sus etapas, ya que el contacto de esta

con la materia prima impedira o reducira la oxidacién de la misma.

Considerandose 6ptimo el disefio de un recipiente con un volumen de 30 m®y
el material de construccion sera acero A285-C. Estos aceros tienen una buena
ductilidad, fusién de soldadura y facilmente maquinables. Es uno de los aceros mas

econdmicos apropiado para recipientes a presion.

Se define la altura del depodsito y se calcula el diametro del mismo para el
volumen deseado:
L=45m
A=V/L=30/45=6.67m
A=n'D*/4->D=29m

La presion y caracteristicas del acero son:
P = Patm + pgh = 145470 Pa = 21.1 psi
S (acero A 285 C) = 18300 psi (temperaturas menores de 40°C)
E (coeficiente de soldadura) = 0.85

1.- Galculo del espesor de la pared:

Se calcula el espesor de pared, para cuerpo cilindrico, a través de la expresion:

t= __PRE t=1.0mm
2SE +0.4P
Considerando un sobreespesor de corrosion de 2.3 mm: t=3.3mm
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2.- Cdlculo del cabezal inferior

Se considerara el disefio de un cabezal toriesférico, son los de mayor
aceptacion en la industria, debido a su bajo coste y a que soportan grandes presiones
manomeétricas, su caracteristica principal es la relacion que establecen los parametros
geométricos del diametro principal y el radio del abombado (codillo).

- Korbbogen Boden, con radio mayor L = 0.8 D, y, radio menor r = D,/6.5

- Klopper Boden (10:1), con radios: L = D,, r = D,/10

Se calcula el espesor de la pared, para ello debemos calcular previamente el

valor del pardmetro M que se requerira para su calculo:

M=0.25(3+\/Z) M=132m
r

L=08"D=232m
r=D/6.5=045m

t= M t=2.08 mm
2SE -0.2P
Considerando un sobreespesor de corrosion de 2.3 mm: t=4.38 mm

3.- Galculo del cabezal superior

Se considerara el disefio de un cabezal toriesférico al igual que el cabezal
inferior, diferenciandose que en este caso la presion corresponde a la presion

atmosférica (14.7 psi).

Se calcula el espesor de la pared, para ello debemos calcular previamente el

valor del pardametro M que se requerira para su calculo:

M=0.25(3+\/Z) M=132m
r
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L=08"D=232m
r=D/6.5=0.45m

t :M t=1.45mm
28E -0.2P

Considerando un sobreespesor de corrosion de 2.3 mm: t=3.75mm

4.- Carga de viento.

Las cargas uniformes son funcién del area expuesta y de la presién que el

viento ejerce sobre ésta, denominada presion de disefo del viento (P.,).
Pw=pckr

p: presion basica del viento (kg/m?)
c: factor de forma
k: coeficiente d esbeltez

r: coeficiente de accesorios

La presidn basica del viento se ha tomado en funcién de la zona geografica con
un valor de p = 89 kg/m®. El factor de forma c se obtiene a partir de una tabla en
funcién del area expuesta, en este caso cilindrica de superficie lisa, por tanto ¢ = 0.6.
El coeficiente de esbeltez proviene de una relacién altura/didmetro, siendo en este

caso igual a 1. El coeficiente de accesorios se obtiene de forma similar, r = 1.15.
Pw = 61.41 kg/m?

Do
= -P
€ =T000 "

Q = 178.09 kg/m? = 0.25 psi
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5.- Gdlculo de presion externa.

Se determinara la presion externa que es capaz de soportar el recipiente, si

logra resistir la carga producida por el viento, calculada en el apartado anterior.

En primer lugar las siguientes relaciones geométricas: a partir de estas
relaciones, y en funcidon del material a emplear (acero A 285 C) se obtiene el valor del
coeficiente A graficamente, [A = 0.00003]. Siendo E el valor del mddulo de elasticidad
del material [E = 3:107 psi].

L/D=1.55
D/t=883.23

La presion externa se calcula mediante la siguiente expresion:

pa=2AE Pa = 0.68

6

Este valor se corresponde con la presidon externa soportada por el recipiente,

por lo que al ser mayor a los 0.25 psi calculados con anterioridad por la carga

producida por el viento, por lo que puede deducirse que el diseio es correcto y valido.

DEPOSITO Agua

Volumen (m°) 30

Altura (m) 4.5

Diametro (mm) 2.9
Material A285C
Soldadura Solape

Espesor del cuerpo (mm) 3.30

Espesor cabezal superior (mm) 4.38

Espesor cabezal inferior (mm) 3.75

El depdsito poseen cuerpo cilindrico y sus cabezales son de tipo Korbbogen

Boden.
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5.- DIMENSIONAMIENTO DE LA BOMBA

Se requiere un caudal de 8.000 litros por hora de agua para abastecer la
demanda en la planta. El agua sera transportada en tuberias de PVC de 38 mm de
didametro, con una pérdida de carga de 9,9 metros por cada 100 metros de recorrido
horizontal recto, los datos de longitud equivalente suministrados por el fabricante para
este tipo de tuberias son de 10 m para las valvulas, 8 m para las tes y 5 para los codos
de 90°. Con estos datos se calculara la altura manométrica requerida y conocido el

caudal se podra identificar la bomba necesaria.

1.- Caracteristicas de /a tuberia
Altura: 0,5 m
Longitud de tuberia: 79,4 m

N© de valvulas: 9
N© de codos: 14
NO de tes: 6

2.- Caracteristicas de la aspiracion
Altura: -0,5m
Longitud de tuberia: 1,4 m

NO de valvulas: 1

NO de codos: 2

Longitud equivalente =14+ 10+2°5=214m
Pérdida de carga = 9,9 - 21,4/ 100 = 2,12 mca

3.- Caracteristicas de la impulsion

Altura: 1 m

Longitud de tuberia: 78 m

NO de valvulas: 9

NO de codos: 14

NO de tes: 6

Longitud equivalente =1,4+9-10+ 145+ 68 =266 m
Pérdida de carga = 9,9 * 266 / 100 = 26,33 mca
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4. - Altura manomeétrica total
Altura

Altura =-0,5+ 1+ 2,12 + 26,33 = 28,95 mca

Altura aspiracion + Altura impulsion + PdC aspiracion + PdC impulsion

En consecuencia, se debe seleccionar una bomba que eleve 8000 I/h a una

altura de 28,95 mca. Se selecciona el modelo Prisma45 4 N por motivos de seguridad.
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6.- ESTUDIO ECONOMICO

6.1.- Costes de produccion

Estimaciones realizadas para un afio de funcionamiento.

Los precios incluyen el 16 % de IVA.

Mano de Obra

Salario de operario especializado: 1.100,00 €/mes
Numero de operarios: 5

Salario del Jefe de Laboratorio: 1.400,00 €/mes
Salario del Director de la Planta: 1.600,00 €/mes
14 Pagas mensuales al afno

Coste de produccion anual: 119.000,00 €

Consumo eléctrico

Potencia instalada requerida: 100 kW

Energia eléctrica consumida en la linea al dia: 1.611,03 kW

Se debe considerar que no todas las instalaciones consumen la misma
potencia. La linea de produccién opera durante unas 5 horas, mientras que
las cdmaras frigorificas estan funcionando las 24 horas.

Precio del kW-h industrial: 0,055 €

Coste de produccion diaria: 88,61 €

Dias de produccién de la linea al ano: 261

Coste de produccion anual: 23.126,38 €

Agua de Red Municipal

Consumo diario de agua de red: 18,90 m’
Precio del m® de agua: 0,64 €

Coste de produccion diaria: 12,10 €

Dias de produccién de la linea al ano: 261
Coste de produccion anual: 3.157,06 €
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Materias Primas

Se producen 1.000 bolsas de patatas de 2 kg diarias

Materia Prima Ud./bolsa Precio Ud. Precio al dia

Patatas 2,3 kg 0,45 €/kg 1.035,00 €
Gases 0,0016 m* 4,86 €/m? 7,78 €
Film 02m’| 0,04 €m’ 8,00 €
Caja embalaje 0,1 ud. 0,43 €/ud. 43,00 €

- Coste diario de materia prima: 1.093,78 €

- Dias de produccién de la linea al afio: 261

- Coste de materia prima anual:

Otros costes

- Mantenimiento: 11.493,55 €/ano.

285.475,54 €

- Depreciacién del producto, costes de inversidon, auditorias, seguros,
investigacién y desarrollo tecnoldgico: 14.824,48 €/aio.
- Costes de venta y distribucion final del producto: 3.876,83 €/afio.
- Total de costes anuales: 30.194,86 €
Costes totales
- Mano de Obra 119.000,00 €
- Consumo eléctrico 23.126,38 €
- Agua de Red Municipal 3.157,06 €
- Materias Primas 285.475,54 €
- Otros costes 30.194,86 €
- COSTES TOTALES 460.953,84 €
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6.2.- Ingresos anuales

- Produccidn diaria de patatas: 2.000 kg.

- Precio del kg de patata: 1,15 €/kg.

- Ingresos de produccién diaria: 2.060,00 €
- Dias de produccion de la linea al afio: 261
- Ingresos anuales: 600.300,00 €

- Impuestos, 16 % IVA: 96.048,00 €

- Ingresos totales: 696.348,00 €

6.3.- Beneficio anual

Beneficio bruto: Ingresos — Costes

- Costes anuales: 460.953,84 €

- Ingresos anuales: 696.348,00 €/aio.
IBENEFICIO BRUTO ANUAL: 235.394,16 €

Beneficios neto: (Beneficio bruto — Amortizacion) x (1 — Impuestos)
- Amortizacién, en 10 afos: 99.782,23 €/aio.
- Impuestos: 25 %, en tanto por uno (0,25)

IBENEFICIO NETO ANUAL: 101.708,95 €
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1.4.- ANEXO A LA MEMORIA
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Sistema de Informacién Multiterritorial de Andalucia

Municipio: Sanlacar de Barrameda Latitud: 36° 46" Longitud: -6° 21'
Provincia: Cadiz

o ; ¥
e J VA
oL -

|'. Il-
e

&8\ e L
s : b
L VA

# Cadiz capital & Sanlicar de Barrameda

Informacion general

Fara cada municipio s& recogen las disposiciones reglamentarias que aprueban las alteraciones, si las hubo, que han
tenido lugar a pariir de los Reales Decretos 698/72 de 13 de febrero vy 3315/83 de 20 de julio, sohre traspaso de

funciones del Estado a la Comunidad Autdnoma Andaluza en materia de Administracion Local, a partir de los que esta
Comunidad Autdnoma asume las competencias referentes a alteraciones municipales.
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PRODUCCIONES DE PATATAS EN EL MUNDO, PRODUCCIONES ESPANOLAS DE LAS PRINCIPALES
EN LA UE Y EN ESPANA (MILES DE TONELADAS) HORTALIZAS (MILES DE TONELADAS)
2002 2003 2004 PRODUCTO 2001 2002 2003 2004*
MUNDO 311.350 318.287 328.866 PATATAS 2957 3.099 2790 2745
UE*™* 46.743 42283  67.426 TOMATES 3730 3.878 3.840 4442
ESPARA 3.009 2.790 2.745 LECHUGAS 973 015 057 1.044
— PUENTES: FAG, EVRDSTAT y MAPA PIMIENTOS 965 980 994 1006
B ALCACHOFAS 296 260 253 300
: COLIFLORES 382 493 488 404
Sl T e Lo
CEBOLLAS 1075 1101 985 1.084
o i e JUDIAS VERDES 256 244 252 226
ANDALUGIA 5035 744 GUISANTES VERDES 53 52 56 67
RO 2n b HABAS VERDES 80 73 61 76
ASTURIAS 58,0 708 COLES 302 253 236 204
BALEARES 60,1 65,2 + Estinacitn. FUENTE: Minis teiic g Agricuiturs, Pescs y Aimentscion,
CANARIAS 93,7 103.7
CANTAERIA 10,7 ‘8.8
CASTILLALA MANCHA 1822 G
CASTILLAY LEGH 864,56 a74.2
CATALURA 20,9 821
COMUNIDAD VALENCIANA 1021 739
EXTREMADURA 55,6 54,0
GALICIA 506.0 4963
LA RIOJA 1004 108.1
MADRID 49,2 52,8
MURCIA 47,8 447
NAVARRA 20,2 19.8
PAIS VASCO 80,0 918
TOTAL ESPANA 2.790,0  2.7454
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COMERCIALIZACION DE FRUTAS Y HORTALIZAS EN LA RED DE MERCAS

FRUTAS HORTALIZAS PATATAS TOTAL

MERCAS TOMELADAS % 5/RED TONELADAS %S/RED TONELADAS 45/RED TONELADAS % 5/RED
MERCALGECIRAS * 377 0.0 572 0,0 211 0.1 1220 0,0
MERCALICANTE 46.270 2,2 20111 1.3 5218 10 71599 17
MERCASTURIAS 50.549 24 22.465 15 18471 34 91185 22
MERCABADAJOZ 7.563 0.4 4,927 0,3 1554 0,3 14.044 0,3
MERCABARNA 465.182 21,7 328,281 218 173.548 22,4 967.009 230
MERCABILEAD. 123,502 5.8 48,284 3z 13.107 24 184,893 4.4
MERCACORDOBA 28,452 1.3 27.663 18 12,138 23 68253 16
MERCAGALICIA 0.016 0.4 2.220 01 784 0,1 12,020 03
MERCAGRANADA 65.118 30 50.901 33 17.670 3.3 133,689 32
MERCAIRURIA 16.432 0.8 14,618 10 4,662 08 35712 0.9
MERCAJEREZ 20.842 10 12,380 08 9.124 1,7 42,346 10
MERCALASPALMAS 92.450 43 78.061 51 38.043 71 208563 50
MERCALEGN 9,598 0.5 £.954 05 2.060 04 18712 0.4
MERCAMADRID 584,714 27.3 422,504 278 76.382 14,3 1.083.600 25,8
MERCAMALAGA 88,323 4.1 76.316 50 12236 23 176775 42
MERCAMURCIA 34.184 1.6 39172 26 8.547 1.6 81903 20
MERCAPALMA 63.446 2.0 50,999 40 18.271 3.4 142716 34
MERCASALAMANCA 44,211 23 19.053 13 5,696 1.1 £0.890 17
MERCASANTANDER 22.357 10 10.861 07 7.932 15 41150 10
MERCASEVILLA 128,814 8.0 92,414 6.1 50,856 112 281184 6.7
MERCATENERIFE 69,067 32 35.616 23 14,648 2.7 119331 28
MERCAVALENCIA 75.112 3.5 82,952 5,5 18,075 3.4 176139 4.2
MERCAZARAGOZA 96.208 4.5 62.480 41 17.414 3,3 176102 42
TOTAL RED 2.141.896 100,0 1.520.734 100,0 535.305 99,9 4197.935 1000
+MERCALGECIRAS, inicia sy sctivided s medisdos o 2004, Diatos de 2004, FUENTE: MERCASA,

COMERCIALIZACION DE HORTALIZAS Y PATATAS EN LA RED DE MERCAS

PATATAS 26 %
TOMATES 19%
LECHUGAS 12%
CEBOLLAS T%
FAMIENTOS 5%
COLES/COLIFLORES E%
ZANAHORIAS 3%
JUDIAS VERDES 3%
(TRAS HORTALIZAS 19%
—Dstos de 2004,

DISTRIBUCION DE PATATAS POR FORMAS DE COMERCIALIZACION

PATATAS

PORCENTAJE DEL VALOR DEVENTA

PARA CONSUMO EN HOGARES

HIPERMERCADOS

2,90 MERCGADILLO CALLEJERO

S ' ‘ OTRAS FORMAS COMERCIALES

TRADICIONALES

—Datos de 2003,

HOSTELERIA Y RESTAURACION

DISTRIBUIDORES 66,51

352 OTRAS FORMAS COMERCIALES
T.44 TIENDAS TRADIGIONALES

4,40 AUTOSERVICI0S, SUPERMERCADOS
3,80 HIPERMERC ADOS

Pescs pAllr
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Estacionalidad global de Ventas por variedaes.
Parcentaje sobre fotal del afio e
Enero Patata Blanca Manalisa 5
Patata Blanca Agata 16
Febrero Patata Blanca lisata 14
Marzo Patata Blanca Caesar B
Abril Patata Blanca Jaerla 7
Mayo Patata Blanca Spunta 5
Junia Patata Blanca Agria 4
lulio Patata Blanca Turbo ]
Agosto Patata Roja Red Pantiac 3
Septiembre Patata Blanca Claustar 2
Octubre Patata Blanca Bintje 2
Noviembre [ E Patata Blanca Marabel l
Diciembre I Patata Blanca Europa 1
Patata Blanca Otras Variedades 8
Nota: Estacionalidad de fas ventss en base af movimiento de Lt kL !
volidmenes de fos cinco ditimo s afos en o Red de Mercas,

Calendario de comercializacidn.

Variedades mis representativas en |a Red de Mercas. Porcentaje

Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata | Patata
Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | Blanca | RojaRed | Blanca Roja
Clawstar | Monalisa | Caesar | Agria hgata | Jaerla | Spunta | Bintje Liseta | Furopa | Marabel | Turbo | Pontiac |0.Varied.| 0. Varied.
Enera 25 10 5 10 3 3 5 0 3 5 5 3 2 1
Febrera 25 10 5 13 3 5 0 3 5 5 3 2 1
Marzo 2 20 10 5 20 3 5 0 5 5 3 1 1
Abril 8 15 10 5 20 3 5 20 5 3 5 1
Mayo 15 15 5 3 5 3 3 15 5 3 b
Junio 13 10 5 20 ] 3 8 ] 30
Julio 25 5 5 10 10 7 5 3 30
Agosto 10 30 30 10 ] 17
Septiembre L1l 10 5 13 13 8 5 3 3
Octubre 15 8 5 10 10 5 10 4 3
Noviembre n ] 8 ] ] 0 5 3
Diciembre 30 10 5 8 5 ] 0 3 3 5 5 1
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Tabla I. Minima concentracion de 0; (%) y maxima

concentracion de CO; toleradas (%) por diversas hortalizas
frescas y procesadas en fresco

Minima concentracion de Productos
O, tolerada (%)

1 Ajo, cebolla, brécoli, champifndn y la mayoria
de los productos procesados en fresco.
2 Calabaza, maiz dulce, melén cantaloup, coliflar,
col de Bruselas, lechuga, repollo, judia verde,
apio, fresa,
3 Alcachofa, pepino, pimiento, tomate.
5 Espdrrago, guisante, patata, boniato.
Maxima concentracion Productos

de CO; tolerada (%)

2 Lechuga, pimiento, patata, tomate,
alcachofa, apio.
5 Guisante, calabaza, zanahoria, coliflor,
col de Bruselas, rdabano.
10 Espdrrago, perejil, patata, judia verde,
bréculi, pepino.
15- 20 Maiz dulce, fresa, zarzamora, frambuesa,
espinaca, champindn, meldn cantaloup.

Fuentes: (Kader et al., 1289 y Kader, 1990, modificado por Artes (2000).

Tabla ll. Composiciones gaseosas recomendadas durante el
almacenamiento, transporte y distribucidn de diversas

hortalizas procesadas en fresco

Temperatura Atmosfera <~ Beneficio

Producto ("C) * %0, %C0, Potencial <~
Brdcoli D-5 2-3 6-17 A
Cebolla D-5 2-5 10 - 20 A
Coliflor D-5 2-5 2-5 B-C
Espinaca 0-5 1-3 8-10 B
Lechuga 0-5 1-3 5-10 A
Meldn D-5 3-5 0 A-B
Pepino 0-5 3-5 0 C
Pimiento D-5 3-5 5-10 B
Puerro 0-5 1-2 i-5 B
Tomate 0-5 3-5 0-1 A-B

<+ A = Excelente; B = Bueno; C = Regular
[1y15].
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Tabla lll. Permeabilidades [ mL | m®. dia. atm ] a 23°* C y
coeficiente de selectividad (f) de algunos pldsticos utilizables

en la conservacion y distribucion de productos horticolas

procesados en fresco

Pelicula plastica

0.!
Palietileno de baja
densidad (LDPE) 3.900 - 13.000
Folipropilenao (FF) 1.300 - 6.400
Poliestireno 2.600 - 7700
Acetato de celulosa 1.B14 - 2.325
Cloruro de paolivinilo (PVC) 620 - 2.248

Policarbonato 13.950 - 14.725
Etilcelulosa 31.000

[4y 18].

co,

1700 - 77000
7700 - 21.000
10.000 - 26.000
13.330 - 15.500
4,263 - B.138
23.250 - 26.350
71500

Permeabilidad (P) a 23° C [ mL / m®. dia. Atm ]

0,10, (A

20-59
33-59
34-348
6,7-73
36-69
17-18
25

Tabla IV. Permeabilidades [nL / m®. dia. atm]a2y12°C y
coeficiente de selectividad (f) de algunos plasticos utilizables

en la conservacidn y distribucidn de productos horticolas

procesados en fresco

Pelicula Espesor  Permeabilidad al
plstica 1]

2°C 12° C
SPP 24 4.650 8.194
CPP 20 B.164 813
LDPE 14 62.578  99.195

Permeabilidad al
CO; (mLim? dia atm) O, (mLm? dia atm)

2°C 1Z°C
1.063 3.454
1.468 3.162

14.322  32.551

Selectividad (f)
Peo,/Po,)
2°C 12°C
4.4 2.1
4.2 2.6
4.4 3.0

SPP = Polipropilena Standard; CPP = Polipropileno Cast; LDPE = Polistileno de baja densidad [8].

Tabla V. Coeficiente de selectividad y energias de activacion
para las permeabilidades al 0; y CO; a 2, 12 y 20" C de algunos

plisticos utilizables en la conservacidn y distribucion de
productos horticolas procesados en fresco

Pelicula Espesor Selectividad
plistica (1 [Pnnlfpu;-'l

2C 1C 20°C
SPP 24 44 2,7 2,0
CPP 20 4,2 2,6 24
LDPE 14 4.4 4.0 3.9
PVC 14 2,2 2,2 24
[4y 6]

Energia de
Activacion
para 0,
(kealimol)
18,3
14,9
15

25

Energia de
Activacién
para O,
(kcalimol)
n3
10,4
6,5

3.9
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Variedad
ACCENT
ADORA
AGATA
AGRIA
AIDA
AJIBA
ALASKA
ALBAS
ALLURE
ALOHA
ALPHA
ALTESSE
AMANDINE
AMINCA
AMOROSA
AMYLA
ANAIS
ANOSTA
APOLO
ARCADE
ARINDA
ASTARTE
ASTERIX
ATLAS
AURORA
B.F.15
BAILLA
BARAKA
BARTINA
BEA

Forma
Oval-redondeada
Oval-redondeada
Ovalada
Oval-alargada
Oval-alargada
Oval-redondeada
Oval-alargada
Ovalada
Redondeada
Oval-alargada
Oval-redondeada
Alargada
Alargada
Oval-alargada
Oval-alargada
Redondeada
Oval-redondeada
Oval-redondeada
Ovalada
Oval-alargada
Oval-alargada
Ovalada

Ovalada
Oval-alargada
Redondeada
Claviforme
Alargada
Ovalada
Oval-redondeada
Oval-alargada

BELLE DE FONTENAY Claviforme

BENNO VRIZO
BERBER
BILDTSTAR
BINTIE

BLEUE D'AUVERNE

BLONDY
BONDEVILLE

BONNOTTE
NOIRMOUTI

CAESAR
CANTATE
CARLITA
CASTELINE
CENTAURE

Oval-redondeada
Ovalada
Redondeada
Oval-alargada
Redondeada
Ovalada

Ovalada

Redondeada

Ovalada
Oval-alargada
Oval-redondeada
Oval-alargada
Oval-redondeada

Piel

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Roja

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Roja

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Roja

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Roja

Amarilla
Roja

Amarilla
Amarilla

Amarilla

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla

Textura
Aspera
Lisa

Lisa

Lisa
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa
Aspera
Aspera
Semi-lisa
Aspera
Lisa

Lisa

Lisa

Lisa
Aspera
Lisa

Lisa

Lisa
Aspera
Lisa

Lisa
Aspera
Lisa
Aspera
Lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Lisa

Lisa

Lisa

Lisa

Lisa

Lisa

Lisa
Aspera
Aspera
Semi-lisa

Semi-lisa

Lisa

Lisa
Aspera
Lisa
Semi-lisa

Carne

Amarilla

Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla

Amarilla clara
Blanca amarillenta
Blanca amarillenta
Blanca

Blanca

Amarilla

Amarilla clara
Amarilla

Amarilla

Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla

Amarilla

Blanca amarillenta
Amarilla

Amarilla

Amarilla clara
Blanca

Amarilla clara
Amarilla

Blanca

Amarilla

Amarilla

Amarilla clara
Amarilla

Amarilla

Amarilla

Amarilla

Amarilla

Amarilla

Amarilla clara
Blanca amarillenta
Amarilla

Amarilla clara

Amarilla

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla
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CERES Redondeada Amarilla Aspera Amarilla
CHARLOTTE Alargada Amarilla Semi-lisa Amarilla
CHERIE Alargada Roja Semi-lisa Amarilla
CHIPIE Redondeada Amarilla Aspera Amarilla clara
CICERO Ovalada Amarilla Aspera Amarilla
CILENA Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
CLAUSTAR Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
CLEOPATRA Ovalada Roja Lisa Amarilla clara
CONCURRENT Oval-redondeada Amarilla Lisa Amarilla
COROLLE Ovalada Amarilla Aspera Amarilla
CYCLOON Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
CYNTHIA Ovalada Amarilla Lisa Amarilla
DAISY Ovalada Amarilla Semi-lisa Amarilla clara
DALI Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
DELICE Ovalada Amarilla Lisa Amarilla
DESIREE Oval-alargada Roja Lisa Amarilla clara
DIAMANT Ovalada Amarilla Lisa Amarilla clara
DITTA Oval-alargada Amarilla Aspera Amarilla
DONALD Ovalada Amarilla Aspera Amarilla clara
DORADO Ovalada Amarilla Aspera Amarilla clara
DORE Redondeada Amarilla Aspera Amarilla
DRAGA Oval-alargada Amarilla Lisa Blanca amarillenta
EARLY ROSE Oval-alargada Roja Semi-lisa Blanca
EDEN Ovalada Amarilla Lisa Amarilla
EERSTELING Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla clara
EIGENHEIMER Amarilla clara
ELKANA Oval-redondeada Amarilla Aspera Amarilla
ELKANA Ovalada Amarilla Semi-lisa Amarilla
ELLES Oval-redondeada Amarilla Aspera Blanca amarillenta
ELODIE Ovalada Amarilla Semi-lisa Amarilla clara
EMERAUDE Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
EOLE Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
ESCORT Ovalada Amarilla Lisa Amarilla clara
ESTIMA Ovalada Amarilla Lisa Amarilla
EUROPA Ovalada Amarilla Lisa Blanca amarillenta
EXQUISA Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
FABULA Ovalada Amarilla Aspera Amarilla clara
FAMBO Ovalada Amarilla Aspera Amarilla clara
FAUSTA Oval-redondeada Amarilla Aspera Amarilla clara
FELSINA Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla clara
FIANNA Ovalada Ac Lisa Blanca
FLORETTE Ovalada Amarilla Lisa Amarilla clara
FLORIANE Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla clara
FLORICE Ovalada Amarilla Lisa Amarilla clara
FONTANE Ovalada Amarilla Aspera Amarilla clara
FRANCELINE Alargada Roja Lisa Amarilla
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FREGATE
FRESCO
FRIESLANDER
GLORIA
HERMINE
IMPALA
INNOVATOR
INOVA

INSTITUTO
BEAUVAIS

IRENE

ISABEL
JAERLA

JENNY
JULIETTE
JUSTINE
KAPTAH VANDEL
KARAKTER
KARDAL
KARIDA
KARNICO
KENNEBEC
KERPONDY
KONDOR
KURAS
KURODA

LADY CHRISTL
LADY CLAIRE
LADY OLYMPIA
LADY ROSETTA
LAGUNA
LATONA
LISETA

LIZEN

LOLA
MAESTRO
MANON
MARFONA
MARIJKE
MARINE
MARITIEMA
MARKIES
MENTOR
MINERVA
MONALISA
MONDIAL

Ovalada
Oval-redondeada
Ovalada
Oval-alargada
Ovalada

Ovalada
Oval-alargada
Oval-alargada

Redondeada

Redondeada
Oval-alargada
Oval-redondeada
Ovalada
Alargada
Oval-alargada
Redondeada
Oval-redondeada
Redondeada
Redondeada
Redondeada
Oval-redondeada
Ovalada

Ovalada
Oval-redondeada
Ovalada
Oval-alargada
Ovalada
Oval-alargada
Redondeada
Oval-alargada
Ovalada
Alargada
Ovalada
Oval-alargada
Oval-alargada
Ovalada

Ovalada
Oval-alargada
Oval-redondeada
Ovalada

Ovalada
Oval-redondeada
Oval-redondeada
Ovalada
Oval-alargada

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla

Amarilla

Roja
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Roja
Amarilla
Roja

Ac
Amarilla
Amarilla
Roja
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla

Semi-lisa
Lisa
Aspera
Aspera
Semi-lisa
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa

Semi-lisa

Semi-lisa
Lisa

Lisa
Semi-lisa
Lisa

Lisa
Semi-lisa
Aspera
Aspera
Aspera
Aspera
Semi-lisa
Lisa
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa
Aspera
Lisa

Lisa

Lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Lisa
Aspera
Aspera
Lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa

Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla

Amarilla

Amarilla clara
Amarilla

Blanca amarillenta
Amarilla

Blanca

Amarilla clara
Amarilla

Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla

Amarilla

Blanca amarillenta
Blanca amarillenta
Blanca

Blanca

Blanca

Blanca

Amarilla

Amarilla clara
Blanca

Amarilla

Amarilla

Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla

Amarilla

Blanca amarillenta
Amarilla

Amarilla

Amarilla

Amarilla

Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla

Amarilla clara
Amarilla

Blanca

Blanca amarillenta
Amarilla

Amarilla clara
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NATURELLA
NICOLA
NOISETTE
OASIS
OBELIX
OCEANIA
ODESSA
ONDINE
OPERLE
OSTARA
OTTENA
PAMELA
PAMINA
PENELOPE
PICASSO
PLANTINA
POMFINE
POMPADOUR
PONTO
PREMIERE
PRIMURA
PRODUCENT
RAJA
RATTE

RED PONTIAC
REDSTAR
REMARKA
RESY
ROMANO
ROSA
ROSABELLE
ROSANNA
ROSEVAL
ROSINE
RUBIS
RUSSET BURBANK
SAFRANE
SAMBA
SANDY
SANTANA
SANTE
SATURNA
SERESTA
SHEPODY
SIEGLINDE
SINORA

Oval-alargada
Oval-alargada
Ovalada
Ovalada
Ovalada
Redondeada
Ovalada
Ovalada
Redondeada
Ovalada
Ovalada
Oval-alargada
Oval-alargada
Oval-alargada
Ovalada
Oval-alargada
Ovalada
Alargada
Redondeada
Ovalada
Ovalada
Ovalada
Ovalada
Alargada
Redondeada
Ovalada
Ovalada
Ovalada
Oval-redondeada
Claviforme
Oval-alargada
Oval-alargada
Claviforme
Oval-alargada
Ovalada
Oval-alargada
Oval-alargada
Alargada
Redondeada
Ovalada
Ovalada
Oval-redondeada
Redondeada
Alargada
Oval-alargada
Oval-redondeada

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Roja

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Roja

Amarilla
Roja

Roja

Amarilla
Amarilla
Roja

Roja

Roja

Roja

Roja

Roja

Roja

Roja

Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla

Semi-lisa
Lisa

Lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Lisa
Semi-lisa
Aspera
Aspera
Semi-lisa
Lisa
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa
Semi-lisa
Aspera
Lisa
Semi-lisa
Aspera
Aspera
Semi-lisa
Aspera
Lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Aspera
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Semi-lisa
Aspera
Aspera
Aspera
Semi-lisa
Semi-lisa
Aspera

Amarilla clara
Amarilla
Amarilla clara
Blanca amarillenta
Amarilla clara
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla
Blanca amarillenta
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla
Amarilla
Amarilla
Blanca
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla
Blanca amarillenta
Amarilla
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla
Amarilla clara
Amarilla clara
Blanca
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla clara
Amarilla
Blanca
Amarilla
Amarilla clara
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SIRTEMA Ovalada Amarilla Aspera Amarilla clara
SOLEIA Oval-alargada Amarilla Lisa Amarilla
SPUNTA Alargada Amarilla Semi-lisa Amarilla clara
STARCH UP Redondeada Amarilla Semi-lisa Amarilla
STARLETTE Alargada Amarilla Semi-lisa Amarilla
STELLA Alargada Amarilla Semi-lisa Amarilla
STEMSTER Oval-alargada Roja Lisa Amarilla clara
TIMATE Oval-alargada Amarilla Aspera Amarilla clara
TURBO Oval-alargada Amarilla Semi-lisa Amarilla clara
UKAMA Oval-alargada Amarilla Semi-lisa Amarilla clara
VICTORIA Oval-alargada Amarilla Aspera Amarilla
VIOLA Ovalada Amarilla Semi-lisa Amarilla
VIOLETTE Alargada Amarilla Aspera Amarilla clara
VITELOTTE Oval-alargada Violeta Aspera Violeta
VIVALDI Oval-alargada Amarilla Semi-lisa Amarilla
168
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The FORMIT Combi-1000 has been designed to fill the needs
of the fresh produce sector for the knife peeling of root vegetables
such as potatoes, carrots, beetroots, celeriac etc.

The peeling method is based on a patented process that has
been developed and tested for many years.

With 10 rollers and multiple adjusting possibilities the Combi-
1000 offers you the possibility to efficiently produce a knife-
peeled product in one machine using a pre-washed and de-
stoned raw material.

The Combi-1000 can also bee fitted into an existing peeling line
to increase capacity and improve the quality of the end product.

The Combi-1000 can be operated with or without water.
To achieve best capacities and yields raw material should be size
graded.



Combi-1000

O

Oy FORMIT Foodprocessing Ab
PO.Box 3

Size with standard frame

Overall length 3060 mm
Overall width 1100 mm
Overall height 2020 mm
Frame length 2280 mm
In-feed chute width 500 mm
In-feed height 1500 mm
Discharge height 1120 mm
Overall weight 1250 kg
Supply voltage

220-400 v 3 phases 50-60 Hz
Motors

Rollers 4 x1,5kW
Auger 1x0,37 kW
Rollers

Number of rollers 10
Roller diameter 88 mm
Roller length 2000 mm
Abrasive 760 mm
Knife 1240 mm
Auger

Diameter 800 mm
Pitch 430 mm

(120"
43"
80[/
90"
20"
60"
44”
(2750 lbs

(4x2HP
(1x0.5HP

(3'5"
79"
30"
49

(31.5"
(17"

Capacity and quality is dependent on several factors:
Depending on end product. (Whole peeled product, chips, etc.)

Peeling time and roller speed.

Quality and grade of raw material.

Stordngsvdgen 4
FIN-64201 Narpes, FINLAND

Tel. +358 6 224 1626
Fax. +358 6 224 3551
e-mail: info@foodprocessing.fi

http://www.foodprocessing.fi

Because of continual improvements strict accuracy of description and illustrations cannot be guaranteed

Abrasive
peeling
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FAM ILC-3D FF/D

FAM ILC-3D FF/D Cortadora en tacos

La In-line Cutter se puede integrar facilmente en una linea de produccion. Esta maquina robusta de alta capacidad ha
sido adaptada especialmente para cortar patatas fritas largas y rectas y tacos de patatas.

Aplicaciones
Rodajas, tiras y tacos de patatas y patatas fritas.

Principio de funcionamiento

La primera cuchilla de corte en rodajas, ajustable infinitamente, corta el producto en rodajas lisas u onduladas. Luego,
estas rodajas son cortadas en tiras por medio de las cuchillas circulares. Finalmente, el eje de la cuchilla de corte
transversal las corta en tacos a la medida deseada.

La combinacion de las tres herramientas de corte ofrece una flexibilidad major en la
seleccion de sus medidas y formas de corte.

Especificaciones técnicas
Especificaciones técnicas

Tamariios de corte

Varios tamafos de corte posibles entre 4 mm y 60 mm
Capacidad

Hasta 8.000 kg/hora

Diametro max. del producto

225 mm

Dimensiones (I x p x a)
1800 x 1000 x 1360 mm
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FAM ILC-3D/FF-D

CORTADORA EN LINEA PARA PATATAS FRITAS Y
TACOS

[0 La cortadora de patatas fritas y tacos ILC-3D/FF-D combina
flexibilidad y un corte de gran calidad de patatas fritas y tacos a
altas capacidades de produccion.

Una tolva especial de alimentacién contribuye a la precolocacion
de las patatas antes de que entren en el impulsor, lo que se
traduce en un maximo de cortes longitudinales.

Incluye de serie un accionamiento de frecuencia variable. Hay
disponibles impulsores de tres, cuatro, ocho y diez palas.

oo APLICACIONES :
Patatas.

e+« TAMANOS DE CORTE :
Primer corte: rodajas, ajustable en espesores desde 2 hasta 28 mm
(3/32" - 1,1/8").
Segundo corte: tiras (con cuchillas de corte circular): 2,4 hasta 40 mm
(3/32" —1,1/27).
Tercer corte: tacos (con cuchillas de corte transversal): 4 hasta 60 mm
(4/25" — 2,1/4").
Para patatas fritas (con cuchillas de corte transversal): 6 hasta 20 mm
274" - 3/4.

e FORMAS DE CORTE :
Corte recto + ondulado.

e CAPACIDAD :
Entre 600 y 1.000 kg por hora para espesores de rodaja de 1 mm,
dependiendo de la aplicacion del producto.



IDROMATIC

Centrifugadora a ciclo continuo

ES UNA PRIMICIA DE FRESCURA,
CENTRIFUGADO Y RAPIDEZ

La necesidad, notada especialmente en las
grandes cocinas, comunidades e industrias agro
alimentarias, de centrifugar grandes cantidades
de verduras con sumo cuidado, pero con poco
tiempo llevdé a Nilma a realizar una
centrifugadora en continuo basado en sus
conocimientos de centrifugado de la Idrover
dotdndole de la mas moderna tecnologia que
existe en el mercado.

Estd  disenada para ir  acompanada
conjuntamente con la Cortadora de verdura en
hojas STRIPPERII, Lavaverduras a ciclo

continuo ATIRMATIC

y realizar un montaje en linea de corte, lavado,
centrifugado.

La autonomia de la Idromatic como su
modalidad hacen de la Idromatic una obra
maestra de la tecnologia Nilma: es la respuesta
mas satisfactoria y puntual para las solicitudes
de calidad, cantidad, rapidez y ahorro en las

grandes cocinas.

LA CIENCIA DE LA GRAN COCINA

HISPANIA s..



CARACTERISTICAS TECNICAS:

Compuesto por: Cinta de escurrido, soporte de acero inoxidable AISI 304. Cinta de transporte de
material Plastico alimentario, con motor variador.

Cuadro mandos con pulsador de marcha/paro.

Conexion eléctrica: 0,33 Kw. 230/400.3.50 Volt.

Dimensiones: 2500 x 660 x 700 mm.

CENTRIFUGADORA, construida enteramente en acero inox. 18/10.

Cestillo carga de 16 Kg. de capacidad maxima de verdura en hoja por carga.

Sistema electromecanico de frenado del cestillo con control de la rampa de aceleracion y
desceleracion transmitido por microprocesador.

Cinta de carga y descarga de producto tipo introlox montado sobre ruedas para una facil limpieza y
mantenimiento.

Sistema de despegado automatico de las hojas residuales del cestillo. Dispositivo de seguridad
antiinfortunio.

Control automatico del ciclo de secado transmitido por PLC.

Produccion horaria méaxima: 400-600 Kg. de pendiendo del producto.

Dimensiones 4650 x 1560 x 2500 mm.

Conexion eléctrica 400.3.50 Volt. Potencia 6 kw.

@ &

/A=

|

@
i o

C
.
|
==
I I
]
|
]t I
| ER————
\\
160g®_
W_
s | —
2432

1

730 _
916
=
[

»

17 .
530 | 500 | 530 1400 -
e ) B 1600 | )

+~
~
—
w

I K T !: T— . | %g i

(@)
T T i i I ! ‘ .
= I1SO 9001
! L - - ragisterad by

e asTEe |

GASTEC

1EF

1560
846

38) - 1560 - LA SCIENZA DELLE GRANDI CUCINE

Idromatic unido a la lavaverdura Atirmatic, a la cortadora Stripper Il y la mesa de
monda motorizada, completan una linea en continuo.

IMPORT HISPANIA, S.L.

Amizkarra, 8 — Apdo. 426 — Teléfonos 945 271 344 e 945 271 355 e Fax 945 287 925 — 01002 Vitoria
NILMA — IMPORT HISPANIA, S.L. Se reserva en todo momento la posibilidad de modificar sus aparatos sin previo aviso.
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INFIPACK m) MODELO PC.STR

Descripcion | Especificaciones técnicas

La PC-5TR, una Pesadora Lineal de gama alta, que dispane de cuatro canales.
Es un modelo que equivale a la PC-15/4 pero de gama superior.

La bancada es mas robusta y rigida, a su vez los vibradores estan
sobredimensionados lo que hace que la vibracidn sea mas estable y uniforme.

Descripcion | Especificaciones técnicas

N® de cabezales 1
N® de canales 4
Rango de volimen 12 - 20 litros
. . Precision @ + 1 qgr.
: Resolucion 1gr.
Rendimiento 15 p/m SPP
1 Alimentacion eléctrica 220v AC
i Alimentacion aire 3 U'm 6 bar

Control 8 Bits
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Composici n

Envasadora vertical partiendo

de bobina WX-10

Descripcion:

La maquina WX-10 de envasado vertical, forma llena
y cierra las bolsas partiendo de una bobina de material
termosoldable por impulsion o calor constante.

Esta diseflada, para poder adaptarle cualquier tipo de
dosificador o pesadora, directamente sobre la maquina
o0 bien lateralmente, realizando la alimentacion a la
misma mediante un elevador u otros sistemas de
transporte.

Aplicaciones:

En el sector de la alimentacion es aplicable al envasado
de azucar, legumbres, patatas fritas, aperitivos, pastas
alimenticias, sal himeda o deshidratada, bombones,
caramelos, galletas, frutos secos, magdalenas, cafe,
té, etc...

En el sector industrial, es Util para piezas de bricolage,
tornillerfa, accesorios, botones y todo tipo de piezas
en general susceptibles de dosificar por los medios
antes citados u otros.

Dimensiones de las bolsas:

Ancho: min. 60 mm, max. 250 mm.

Largo: min. 50 mm, max. 600 mm.

Para variar el ancho de las bolsas es preciso cambiar
el formador.

Para variar el largo, se regula mediante un dispositivo
que actua sobre el mecanismo de arrastre.

Produccién:

La velocidad mecénica de la maquina es de 12 a 60
ciclos minuto.

La produccion real, depende del tipo de producto a
envasar, tipo de material de envoltura y de la forma
del envase a realizar.

Realizacion de tipos especiales anticorrosivos.

Modelo WX-10/V (opcional).
Estaciones de vacio.
Para la realizacion del vacio dentro de las bolsas.

WX-10. Vertical packer machine
starting from a reel

Description:

WX-10 machine of vertical packing, makes fills and
closes the bags starting from a reel made of
thermoweldable material through impulse or constrant
heat.

It is designed so that any type of dosimeter or weigher
can be adapted to it either directy on the machine or
laterally carrying out the feeding of the machine through
a lift or other transport systems.

Applications:

In the food trade it can be applied to the sugar, legums,
fried potatoes, snacks, pastes, dehydrated salt, sweets,
biscuits, dry fruits, cakes, coffee, tea, packing.

In the industrial sector, it is very useful for bricolage
parts, accesories, buttons and for all types of parts
which can be dosed through the means described
above.

Dimensions of the bags:

Width: min. 60 mm, max. 250 mm.

Height: min.50 mm, max. 600 mm.

To make a change in the bag width it's necessary to
change the maker.

To change the height, it can be regulated through a
device which acts on the transport mechanism.

Production:

The mechanic speed of the machine is from 12 to 60
cycles per minute.

The real production depens on the type of product to
be packed, type of wrapping material and the tipe of
packing which is going to be made.

Realization of special types anticorrosives.

Model WX-10/V (optional).
Vacuum stations.
For vacuum making inside the bags.

Dispositivos adaptables:

o Célula foto-eléctrica.

o Deselectrizador.

o Pliegue inglés.

o Pliegue inglés con fondo plano.
e Paro final bobina.

e Paro no producto-no Bolsa.

e Inyeccion gas inerte.

¢ Vibrador tolva intermedia.

o Aspiracion polvo.

¢ Contador bolsas dosificadas.

¢ Cinta salida bolsas terminadas.
o Codificado.

¢ Etiquetado.

¢ Valvula desgasificadora.

Adaptable devices:

o Photoelectric cell.

o Discharging.

o English fold.

¢ English fold with flat bottom.
¢ Reel final stopping.

e Non product non-bag stopping.
o Inert gas injection.

¢ Intermediate hopper vibrator.
o Powder intake.

* Dosed bag counter.

o OQutlet belt for finished bags.
o Sealing and coding unit.

o Valve.

TN ¢ [ - S

Ensacheusse vertical depart
bovine WX-10

Description:

La machine WX-10, pour I'emballage vertical, forme
remple, et ferme les sachets en partant d'une bovine
composée par matériel thermosoudable par
I'impulsion ou chaleur constante.

Elle est dessinée pour pouvoir y adapter n'importe
quelle sorte de doseur ou pesseuse directement sur
la machine ou bien latéralement, en réalisant
I'alimentation de la méme, moyennant un élévateur
ou des autres moyens a transporter.

Applications:

Dans le secteur de I'alimentation, peut étre utilisée
pour le conditionnement du sucre, legumes, pommes
frites, apéritives, pates alimentaires, sel deshidratée,
bonbons, caramels, biscuits, fruits secs, café, thé,
etc...

Dans le secteur industriel, peut étre utilisée pour des
petites pieces pour le bricolage, viserie en general,
accesoires, boutons, etc. en general qui peuvent étre
doses avec les moyens cités antérieurement, ou bien
d'autres.

Mesure des sachets:

Lageur: min. 60 mm, max. 250 mm.

Longueur: min. 50 mm, max. 600 mm.

Pour changer la largeur des sachets c'est nécessaire
changer le formateur.

Pour changer la longueur, on peut la régler a volunté,
moyennant un dispositif qui actionne le mécanisme
de trainement

Production:

La vitesse mécanique de la machine peut aller de 12
jusqu'a 60 cycles minute.

La production réelle, est donnée selon le type de
produit a conditionner, type de matériel d'emballage
et de la forme du sachet a confectionner.

Réalisation de types spéciales anticorrosifs.

Modéle WX-10/V (facultatif).
Station sous vide.
Pour la réalisation du vide dans le sachet.

Dispositifs adaptables:

o Cellule photo-€lectrique.

o Desélectriseur.

¢ Pliage souflé.

¢ Pliage souflé avec fond carré (plain).
o Arrét final bovine.

o Arrét sans produit-sans sachet.
o Injection gas inerte.

o Vibrateur trémie intermédiaire.
o Aspiration poussieres.

o Compteur des sachets doses.

o Tapis d'extraction.

o Group escellage et codage.

o Vanne.

MAQUINARIA DE ENVASE Y EMBALAJE PARIS, S.A.

Juan de la Cierva, 52 - 08210 BARBERA DEL VALLES - Barcelona - Espafia

Tels. +34 93 718 38 13 - +34 93 718 34 07 Fax +34 93718 8553

y D l Qi e-mail: paris@menparis.com

www.envasadoras-paris.com

X110

Envasadora
vertical

Vertical
packer machine

Ensacheusse
vertical
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Datos técnicos

Calidad y Tecnologia

Technical data :
Caractéristiques techniques

[
Quallty and TeChnOlo gy Aire comprimido: 4'5m3/h a 6 bar.
Motor maquina: 0,5 HP.
Consumo eléctrico: 5 KW.
0, » ° Voltaje: segun pedido. 220/380 V. 50 0 60 Hz.
Quallte et TeChn()lo gle Peso maquina base neto: 1.000 Kg. aprox.
Compressed Air: 4'5m3/min. 6 bar.
Engine: 0,5 HP.
Electric consumption: 5 KWA.
Voltage: depending on the order. 220/380 V. 50 0 60 Hz.
Net wight of the basic machine: 1.000 Kg. aprox.
Air Comprimé: 4'5m3/min. 6 bar.
Moteur machine: 0,5 HP.
Consommation €lectrique: 5 KWA.
Voltage: selon commande. 220/380 V. 50 0 60 Hz.
Poids net: 1.000 Kg. aprox.

Medidas
Measurement

Mesures

2525 mm
=
L]

750 mm

o .

pr g .
915 L 70

1380 mm 880 mm

2260 mm

838 mm

2260 mm

880 mm

Modelo WX-10/V
para la realizacion

del vacio dentro de
las bolsas
Model WX-10/V Soldadura
for vacuum making invisible
inside the bags lateral
Modéle WX-10/V Invisible
pour la réalisation lateral
du vide dans le sealing
sachet
Soudure
invisible
sur le coté

, Diagrama Functional Diagramme
- funcional diagram fonctionnel

| @ |

Composici n
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TEC 2390

Bombas centrifugas
multicelulares horizontales,
completamente silenciosas.

Materiales:

Impulsores y cuerpo bomba en acero
inoxidable AISI 304.

Eje motor en acero inoxidable AISI 304
y fundicion F-114.

Difusores en Noryl® con carga de fibra
de vidrio.

Cuerpo aspiracion e impulsion en
acero gris de fundicion.

Cierre mecanico en grafito y alumina.
Juntas en EPDM.

Carcasa motor en aluminio L-2521.

Bobinado impregnado con barniz epoxi.

Motor:

Asincrono, dos polos.
Proteccion IP 44.
Aislamiento clase F.
Servicio continuo.

Aplicaciones: Para suministros domésticos
e industriales. Riegos y conjuntos
hidroneumaticos de presion.

Applicazione: Per somministrazione
domestiche e industriali. Irrigazione e impianti
idropneumatici.

Aplicacées: Per subministragdos domésticos
e industriais. Rega por aspercao e
pressorizagdo de edificios.

Pompe centr_ifughe _
multicellulari orizzontali,
estremamente silenziose.

Materiali:

Girante e corpo pompa d’acciaio
inossidabile AISI 304.

Albero motore d’acciaio inossidabile
AISI 304 e ghisa grigia F-114.

Diffusori di Noryl® rinforzato con fibra di
vetro.

Corpo aspirazione e mandata di

ghisa grigia.

Tenuta meccanica di grafite e alumina.
Guarnizioni di EPDM.

Camicia motore d’alluminio L-2521.

Avvolgimento impregnato con vernice
epossidica.

Motore:

Asincrono, due poli.
Protezione IP 44.
Isolamento classe F.
Servizio continuo.

R ESPA

Prisma45 N

Bombas centrifugas _
multicelulares horizontais,
perfeitamente silénciosas.

Materiais:

Impulsores e corpo da bomba em
acero inox. AISI 304.

Veio do motor em acgo inox. AISI 304 e
ferro fundido F-114.

Difusores em Noryl® reforcado
com fibra de vidro.

Tampas de aspiragdo e compressao
em ferro fundido.

Retencdo mecanica em grafite e
alumina.

Juntas em EPDM.

Camisa do motor em aluminio L-2521.
Bobinagem com impregnacéo de
verniz Epoxy.

Motor:

Asincronico, dois polos.
Proteccéo IP 44.
Isolamento classe F.
Servico continuo.
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A B c D E F G H I J K Kg
Prismad53 N | 2459 | 211.6 1wz 152 1w 281.5 158 | 125.3 90 60 12 22.6/18.6
Prismad54 N | 276.6 | 242.3 1wz 152 1w 281.5 158 | 125.3 90 60 12 23.7/21.2
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PALETSDE PLASTICO HIGIENICOS

Certificados paralas industrias alimentariay farmacéutica.

PLASTEEL 225— (Europalet 1200 x 800)

Este europal et higiénico esta fabricado en PE de alta
densidad, esresistente a&cidosy cales, y esfécil de
limpiar.

* Medidas: 1200 x 800 x 150 milimetros.

* Peso: 22,5 kilogramos.

* Disponible en colores blanco, azul, verdey negro.
Disefiado pararesistir: cargas dinamicas de hasta
1.200 kilogramos, y cargas estéticas de hasta 5.000
kilogramos sobre superficie plana

Altaresistencia aimpactos gracias a los materiales
empleados en su robusta fabricacion, con refuer zos
deaceroinvisibles en su interior.

Apto para congel acién. Rango de temperaturas:
desde -40° C hasta +80° C.

Saliente periféricoy superficie antideslizante
opcionales.

PLASTEEL 50 — (M edio Eur opalet 800 x 600)

Este palet higiénico esta fabricado en PE de ata
densidad, esresistente a&cidosy cales, y esfécil de
limpiar.

* Medidas: 800 x 600 x 150 milimetros.

* Peso: 5 kilogramos.

* Disponible en colores blanco, azul, verdey negro.

Disefiado para cargar més de 500 kilogramos. Tiene -
cuatro entradas, es ligero y apilable, produciendo
un importante ahorro de espacio. ldea paralas
cadenas de produccién, los envios aéreos y
expositores en centros comerciales.

WWW.EUROPALET.COM

Sucesores de J. M. Mesa Diago, S. L.- Ctra. de Tarazona, s/n - 50511 MALON (Zaragoza) ESPANA - Tel. 976198044 Fax. 976198512 -E-mail: info@europalet.com



High temperature
Haute Température

Alta Temperatura

C I A |Apropiado para camaras de conservacion y salas de trabajo, en cuyo caso se puede colocar un conducto textil y
ventiladores especiales.
Desescarche por aire - paso de aletas del evaporador = 4,7 mm.

|Suitable for cold-storage and processing rooms, in which case a textil conduct and special fans can be fitted.
+15°C +3°C  Defrosting by air - fin pitch = 4,7 mm.

\ldéal pour chambres froides de conservation et salles de travail, auquel cas on peut y ajouter un gaine textile et
des ventilateurs spéciaux.
Dégivrage par air — pas d’ailettes = 4,7 mm.

Modelo Potencia frigorifica Compresor Potencia max. absorbida Evaporador Dardo de aire
Model Refrigeration capacity Compressor Max. absorbed power Evaporator Air flow

Modele Capacité de réfrigération Compresseur Capacité max. absorbée Evaporateur Flux d’air
CPA
CPA-3 10.100 3H 4,75 145 5.600 54 17
CPA-5 18.200 5H 7,87 150 7.900 96 19
CPA-8 27.800 8 H 12,33 250 16.200 159 20
CPA-10 35.300 10H 14,70 250 16.200 198 20
CPA-13 42.400 13H 19,89 350 25.100 242 22
CPA-15 47.500 15 SH 19,32 350 25.100 242 22
CPA-20 55.900 20 SH 21,44 350 25.100 302 22
CPA-25-ss 70.200 25 SH 28,20 450 /250 32.400 2x198 20
CPA-30-ss 82.800 30 SH 33,30 450/ 350 50.200 2x242 22

|W con Camara +15°C/Aire ext. +32°C | W with Cold-Room +15°C/Outdoor temperature + 32°C

s
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|[Equipo altamente optimizado debido a su gran
superficie de condensacién y bajo consumo.
80 Pa de presion disponible para uso con
conducto textil.

|Highly optimized unit given its high
condensing surface and low consumption.
80 Pa of pressure available for use with textil
conduct.

|[Equipement hautement optimisé gréce a sa
grande surface de condensation et a sa faible
consommation. 80 Pa de pression disponible
pour utilisation avec gaine textile.

Cold-Pak
Condensador | Desescarche | Diametros de tuberias Potencias frigorificas a otros regimenes Camara
Condenser Defrosting Diameter of pipes Refrigeration Capacities under other conditions Cold room
Condenseur Dégivrage Diametres des tuyaux Productions frigorifiques sous d’autres régimes Chambre froide
inches kW
m3/h M Lig. int. +15°C |+10°C m3 aprox.
5.600 aire/air 11/8"  5/8” - 10,1 8,9 7,7 9,4 8,5 7,6 - CPA-3
7.600 aire/air 13/8” 5/8” - 18,2 16,0 13,9 16,9 1583 13,6 - CPA-5
14.500 aire/air 13/8" 7/8” - 278 244 212 257 23,3 20,8 - CPA-8
15.000 aire/air 15/8”  7/8” - 353 31,0 26,9 32,7 296 264 - CPA-10
20.000 aire/air 15/8” 7/8” - 42,4 37,3 324 39,3 356 31,8 - CPA-13
20.300 aire/air 15/8” 7/8” - 47,5 41,8 36,2 44,0 39,9 356 - CPA-15
20.600 aire/air 21/8” 11/8” - 55,9 49,1 42,7 51,8 46,9 41,9 - CPA-20
30.000 aire/air 21/8” 11/8” - 70,2 61,7 53,6 65,0 589 52,6 - CPA-25-ss
31.000 aire/air 21/8” 11/8” - 82,8 72,8 632 76,7 69,5 62,0 - CPA-30-ss

\W avec Chambre Froide +15°C/Air ext. +32°C




Dimensions
Dimensions

Compact

Compacto

Box
145
150

Box
250

Box
350

Compact

e

(%
5
5
X<

X

>

R R

X

Ventilador

Fan

Ventilateur

145
150
250
350

1100
1220

1190
1350
2050
2650

1140
1330
1912
2560

1175
1320
2050
2650

1755
1965
2140
2190

790

910
1005
1005

790
910
1260
1380

1375
1520
2210
2810

1x@450
1x@500
2x@500
3x@500

* A x B = Dimensiones del panel de poliuretano / A x B = Polyurethane panel dimensions / A x B = Dimensions du panneau poliurétane

Version de techo

145T
150T
250T

1050
1050
1150

1500
1500
2050

Ceiling version

1850
1910
2150

1140
1330
1912

Version Plafond

240/330 kg
320/510 kg
550/820 kg

940/1100 kg

Dimensiones / Dimensions mm

£ |

950
950
950

F

330
350
350

580
700
700

740
860

1100

1400
1400
1950

190/260 kg
290/480 kg
420/740 kg

B —



Versidn split y unidad condensadora
Split version and condensing unit
Version split et unité de condensation

Box 145 Box 150 Box 250 Box 350 . Box 450

‘ 1175 ‘ ‘ 2050 ‘ ‘ 2650

Dimensiones / Dimensions mm Opcion salida
aire vertical
A ‘ B ‘ c ‘ D
145 1240 790 775 610 180/250 kg
150 1360 910 865 700 290/460 kg
250 1455 1005 990 825 380/600 kg
350 1455 1005 990 825 580/830 kg
450 1550 1100 1265 1100 1000/1200 kg

Evaporadores  Evaporators  Evaporateurs

Box 350

Box 250

® 6] 1906

\_ 1140 ‘ \_ 1330 ‘ \_ 1912 ‘ \_ 2560 ‘

|
Entre ejes
Between axes
Entre axes

Box 150

Box 145

210)¢ Dimensiones / Dimensions mm ‘

145 880 300 580 740 525 70/90 kg B

150 1050 350 700 860 635 90/120 kg - >
250 1050 350 700 1100 635 180/240 kg / \\

350 1100 400 700 1205 635 290/370 kg ( * \

|
\ |
\. |

|
—
|

1" GAS HEMBRA
17 FEMALE THREAD
1" PAS DE VIS FEMELLE




Fichas Internacionales de Seguridad Quimica

NITROGENO (licuado) ICSC: 1198

HZRN
e 8 sy MINISTERIC INSTITUTO NACIONAL
"\5@: g ’ig ¥ ¥ ASUNTOS socIALES ENELTRABALD.
S - = ESPANA
NITROGENO (licuado)
Azoe
(botella)
N2
Masa molecular: 28.01
N°CAS 7727-37-9
N°RTECS QW9700000
N°ICSC 1198
N°NU 1066
TIPOS DE PRIMEROS AUXILIOS/
PELIGRO/ PELIG?%SJSCI)NSTOMAS PREVENCION LUCHA CONTRA
EXPOSICION INCENDIOS
No combustible. En caso de incendio en el
INCENDIO entorno: estan permitidos

todos los agentes extintores.

En caso de incendio:
EXPLOSION mantener fria la botella

rociando con agua.

EXPOSICION
Debilidad, pérdida del Ventilacion, proteccién Aire limpio, reposo,
conocimiento (véanse Notas). ||respiratoria. respiracion artificial si
estuviera indicada y
proporcionar asistencia
e INHALACION médica. El oxigeno puede ser
beneficioso, si es
administrado por una persona
preparada.
e PIEL
e 0JOS

e INGESTION
DERRAMAS Y FUGAS ALMACENAMIENTO ENVASADO Y ETIQUETADO

Ventilar. (Proteccion personal Mantener en lugar fresco y bien Clasificacion de Peligros NU: 2.2
adicional: equipo auténomo de ventilado.
respiracion).

VEASE AL DORSO INFORMACION IMPORTANTE

. Preparada en el Contexto de Cooperacion entre el IPCS y la Comision de las Comunidades Eurpoeas ©
ICSC: 1198 CCE, IPCS, 1994

Fichas Internacionales de Seguridad Quimica

NITROGENO (licuado) ICSC: 1198

D ESTADO FISICO; ASPECTO VIAS DE EXPOSICION
Gas comprimido incoloro, inodoro e insipido.  La sustancia se puede absorber por
A inhalacion.
PELIGROS FISICOS
T El gas se mezcal facilimente con el aire. RIESGO DE INHALACION
Al producirse una pérdida de gas se alcanza
o) PELIGROS QUIMICOS muy rapidamente una concentracion nociva de
Reacciona en presencia de chispas con éste en el aire. Al producirse pérdidas en
s oxigeno e hidrégeno formando 6xido nitricoy ~ zonas confinadas este gas puede originar
amoniaco. Se combina directamente con el asfixia por disminucién del contenido de

litio y a elevadas temperaturas con el calcio,  oxigeno del aire (véanse Notas).




estroncio y bario para formar nitruros. Forma
cianuros cuando se calienta intensamente con EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA

M carbon en presencia de alcalis u éxidos de DURACION
bario.
P
LIMITES DE EXPOSICION EFECTOS DE EXPOSICION PROLONGADA
o TLV no establecido. O REPETIDA
R MAK: no establecido.
T
A
N
T
E
S
PROPIEDADES || Punto de ebullicion; -195.8C Solubilidad en agua: Ninguna
FISICAS Punto de fusién: -210C Densidad relativa de vapor (aire = 1): 0.97
DATOS
AMBIENTALES
NOTAS

Altas concentraciones en el aire producen una deficiencia de oxigeno con riesgo de pérdida de conocimiento o
muerte. Comprobar el contenido de oxigeno antes de entrar en la zona. El nitrégeno es una gas asfixiante. NO
emprender accion de rescate alguna sin estar provisto de un equipo auténomo de respiracion.

Ficha de emergencia de transporte (Transport Emergency Card): TEC (R)-20G01

INFORMACION ADICIONAL

FISQ: 4-156

NITROGENO (licuado)

ICSC: 1198 NITROGENO (licuado)
© CCE, IPCS, 1994
Ni la CCE ni la IPCS ni sus representantes son responsables del posible uso de esta
NOTA LEGAL informacion. Esta ficha contiene la opinién colectiva del Comité Internacional de Expertos del
IMPORTANTE: IPCS y es independiente de requisitos legales. La versién espafiola incluye el etiquetado

asignado por la clasificacién europea, actualizado a la vigésima adaptacién de la Directiva
67/548/CEE traspuesta a la legislacion espafiola por el Real Decreto 363/95 (BOE 5.6.95).

Advertencia © INSHT




Fichas Internacionales de Seguridad Quimica

OXIGENO (licuado) cSc: 0138
b .
i ()h W *'* . & MIMISTERIO INSTITUTO NACIONAL
1) o RO o ([ B oe
LSS - = ESPANA

N° CAS 7782-44-7
N° RTECS RS2060000

OXIGENO (licuado)

(botella)
0O,

Masa molecular: 32.0

N° ICSC 0138
N° NU 1072
TIPOS DE PRIMEROS AUXILIOS/
PELIGRO/ PELIGRA%SJDS(I)NSTOMAS PREVENCION LUCHA CONTRA
EXPOSICION INCENDIOS
No combustible, pero facilita la ||[Evitar las llamas, NO producir [[En caso de incendio en el
combustion de otras chispas y NO fumar. NO poner |lentorno: estan permitidos todos|
sustancias. Muchas reacciones ||en contacto con sustancias los agentes extintores.
pueden producir incendio o inflamables. NO poner en
INCENDIO explosion. El calentamiento contacto con gasolina y otros
intenso puede producir materiales combustibles.
aumento de la presion con
riesgo de estallido.
Riesgo de incendio y explosion En caso de incendio: mantener
en contacto con materiales fria la botella rociando con
EXPLOSION combustibles tales como agua. Combatir el incendio
aceites o grasas. desde un lugar protegido.
EXPOSICION || | [
e INHALACION
e PIEL
Enrojecimiento. Gafas ajustadas de seguridad. ||[Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar
las lentes de contacto si puede
e 0JOS hacerse con facilidad) y
proporcionar asistencia
médica.
o INGESTION || | [ |

DERRAMAS Y FUGAS

ALMACENAMIENTO

ENVASADO Y ETIQUETADO

Evacuar la zona de peligro.
Consultar a un experto. Ventilar.

A prueba de incendio. Separado de
sustancias combustibles y

Clasificacion de Peligros NU: 2.2

reductoras. Mantener en lugar
fresco.

VEASE AL DORSO INFORMACION IMPORTANTE

Preparada en el Contexto de Cooperacion entre el IPCS y la Comisién de las Comunidades Eurpoeas ©
CCE, IPCS, 1994

ICSC: 0138

Fichas Internacionales de Seguridad Quimica

OXIGENO (licuado) ICSC: 0138

D VIAS DE EXPOSICION
La sustancia se puede absorber por inhalacién

y a través de la piel.

ESTADO FISICO; ASPECTO
Gas comprimido, inodoro e incoloro.

PELIGROS FISICOS

El gas es méas denso que el aire RIESGO DE INHALACION

PELIGROS QUIMICOS

La sustancia es un oxidante fuerte y reacciona EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA

A
T
O
S




violentamente con materiales combustiblesy = DURACION
| reductores, con riesgo de fuego y explosion.
LIMITES DE EXPOSICION EFECTOS DE EXPOSICION PROLONGADA
M TLV no establecido. O REPETIDA
MAK no establecido. Los pulmones pueden resultar afectados por la
P inhalacién de concentraciones altas. Los
sintomas pueden aparecer de forma no
0 inmediata.
R
T
A
N
T
E
S
Punto de ebullicién: -183C Densidad relativa de vapor (aire = 1): 1.43
PR?:TSHIECD'?SDES Punto de fusion: -218.8C Coeficiente de reparto octanol/agua como log
Solubilidad en agua: Ninguna Pow: 0.65
DATOS
AMBIENTALES

NOTAS

NO utilizar cerca de llamas, de superficies calientes o de operaciones de soldadura. Consultar también la ficha
FISQ 4-162
Ficha de emergencia de transporte (Transport Emergency Card): TEC (R)-842

INFORMACION ADICIONAL

FISQ: 4-161
OXIGENO (licuado)

ICSC: 0138 OXIGENO (licuado)

© CCE, IPCS, 1994

Ni la CCE ni la IPCS ni sus representantes son responsables del posible uso de esta
informacion. Esta ficha contiene la opinién colectiva del Comité Internacional de Expertos del
IPCS y es independiente de requisitos legales. La version espafiola incluye el etiquetado
asignado por la clasificacién europea, actualizado a la vigésima adaptacion de la Directiva
67/548/CEE traspuesta a la legislacion espafiola por el Real Decreto 363/95 (BOE 5.6.95).

NOTA LEGAL
IMPORTANTE:

Advertencia © INSHT




Fichas Internacionales de Seguridad Quimica

DIOXIDO DE CARBONO 10SC: 0021
L‘Kﬂ"ﬁ!‘l « B, MiNisTERIO C : INSTITUTO NACIONAL
yroar 2 = h
‘gﬁ ’ig : N ASUNTOS SOCIALES ENEL TRABRID

by = WIS espama

N° CAS 124-38-9
N° RTECS FF6400000

DIOXIDO DE CARBONO
Anhidrido carbonico

(botella)
co,

Masa molecular: 44.0

taquicardia, aumento de la

* INHALACION I, esisn sanguinea.

N° ICSC 0021
N° NU 1013
TIPOS DE PRIMEROS AUXILIOS/
PELIGRO/ PELIGI?A%SJDS(I)NSTOMAS PREVENCION LUCHA CONTRA
EXPOSICION INCENDIOS
No combustible. En caso de incendio en el
INCENDIO entorno: estan permitidos todos
los agentes extintores.
Las botellas de diéxido de En caso de incendio: mantener
carbono pueden estallar debido fria la botella rociando con
EXPLOSION al calor producido en un agua. Combatir el incendio
incendio. desde un lugar protegido.
EXPOSICION
Veértigo, dolor de cabeza, Ventilacion. Aire limpio, reposo, respiracion

artificial si estuviera indicada y
proporcionar asistencia
médica.

EN CONTACTO CON EL
LIQUIDO: CONGELACION.
e PIEL

Guantes aislantes del frio y
traje de proteccion.

EN CASO DE
CONGELACION: aclarar con
agua abundante, NO quitar la
ropa y proporcionar asistencia
médica.

EN CONTACTO CON EL
LIQUIDO: CONGELACION.

e 0JOS

Gafas ajustadas de seguridad
0 pantalla facial.

Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar
las lentes de contacto si puede
hacerse con facilidad) y
proporcionar asistencia

médica.

[s INGESTION ||

| DERRAMAS Y FUGAS

ALMACENAMIENTO

| ENVASADO Y ETIQUETADO |

Ventilar. NO verter NUNCA chorros
de agua sobre el liquido. (Proteccion
personal adicional: equipo auténomo
de respiracién).

A prueba de incendio si esta en local
cerrado. Mantener en lugar fresco.

Clasificacion de Peligros NU: 2.2

| VEASE AL DORSO INFORMACION IMPORTANTE

Preparada en el Contexto de Cooperacion entre el IPCS y la Comisién de las Comunidades Eurpoeas ©
CCE, IPCS, 1994

ICSC: 0021

Fichas Internacionales de Seguridad Quimica

ICSC: 0021

DIOXIDO DE CARBONO

ESTADO FISICO; ASPECTO
Gas licuado comprimido, incoloro e inodoro.

VIAS DE EXPOSICION

La sustancia se puede absorber por
inhalacion.

PELIGROS FISICOS

El gas es mas denso que el aire y puede RIESGO DE INHALACION




acumularse en las zonas més bajas Al producirse pérdidas en zonas confinadas
o produciendo una deficiencia de oxigeno. este liquido se evapora muy rapidamente
Cuando los niveles de flujo son rapidos originando una saturacién total del aire con
S pueden generarse cargas electrostaticas las  grave riesgo de asfixia.
cuales pueden provocar una explosién en caso
de presencia de una mezcla inflamable. El EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA
I diéxido de carbono en estado liquido se DURACION
condensa répidamente para formar hielo seco La inhalacion de altas concentraciones de este
M el cual es extremadamente frio. gas puede originar hiperventilacion y pérdida
del conocimiento. La evaporacion rapida del
P PELIGROS QUIMICOS liquido puede producir congelacion.
La sustancia se descompone al calentarla
o intensamente por encima de 2000, EFECTOS DE EXPOSICION PROLONGADA
produciendo humos téxicos de monéxido de O REPETIDA
R carbono. Reacciona violentamente con bases La sustancia puede afectar al metabolismo.
fuertes y metales alcalinos. Algunos polvos
T metalicos tales como magnesio, circonio,
titanio, aluminio, cromo y manganeso pueden
A ignitar y explotar cuando se calientan en
N presencia de diéxido de carbono.
LIMITES DE EXPOSICION
T TLV(como TWA): 5000 ppm; 9000 mg/m?3
E (ACGIH 1997-1998).
TLV(como STEL): 30,000 ppm; 54,000 mg/m3
s (ACGIH 1997-1998).
Punto de sublimacién: -79TC Presién de vapor, kPa a 20C: 5720
PR?:TS“IECD:SDES Punto de fusién: -56.6 a 5.2 atm Densidad relativa de vapor (aire = 1): 1.5
Solubilidad en agua, ml/100 ml a 20<C: 88
DATOS
AMBIENTALES

NOTAS

El diéxido de carbono se desprende en muchos procesos de fermentacion (vino, cerveza). Altas concentraciones
en el aire producen una deficiencia de oxigeno con riesgo de pérdida de conocimiento o muerte. Comprobar el
contenido de oxigeno antes de entrar en la zona. A concentraciones téxicas no hay alerta por el olor. Con el fin de
evitar la fuga de gas en estado liquido, girar la botella que tenga un escape manteniendo arriba el punto de
escape. Otros nimeros NU clasificacion: UN 1845 diéxido de carbono, hielo seco; UN 2187 diéxido de carbono
liquido refrigerado.

Ficha de emergencia de transporte (Transport Emergency Card): TEC (R)-11-1 (in cylinders); 11-2 (refrigerated

gas)

INFORMACION ADICIONAL

FISQ: 5-078 DIOXIDO DE CARBONO

ICSC: 0021 DIOXIDO DE CARBONO

© CCE, IPCS, 1994

Ni la CCE ni la IPCS ni sus representantes son responsables del posible uso de esta
informacion. Esta ficha contiene la opinién colectiva del Comité Internacional de Expertos del
IPCS y es independiente de requisitos legales. La versién espafiola incluye el etiquetado
asignado por la clasificacién europea, actualizado a la vigésima adaptacién de la Directiva
67/548/CEE traspuesta a la legislacion espafiola por el Real Decreto 363/95 (BOE 5.6.95).

NOTA LEGAL
IMPORTANTE:

Advertencia © INSHT
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CENTRO NACIONAL DE CONDICIONES DE TRABAJO
Objetivos

La transpaleta manual es un tipo de carretilla manual que constituye un equipo basico, por
su sencillez y eficacia, y que tiene un uso generalizado en la manutencion y traslado
horizontal de cargas unitarias sobre paletas (pallets), desde los lugares de operacién -
generalmente las maguinas- a los lugares de almacenamiento o viceversa.

El objetivo de esta NTP es la descripcion de las caracteristicas y aplicaciones de las
transpaletas manuales asi como los riesgos de accidente relativos a su utilizacion y las
medidas de prevencién a adoptar para evitarlos.

Definicidn. Caracteristicas. Aplicaciones

Definicion y caracteristicas dimensionales

La transpaleta manual es una carretilla de pequefio recorrido de elevacion, trasladable a
brazo, equipada con una horquilla formada por dos brazos paralelos horizontales unidos
sélidamente a un cabezal vertical provisto de ruedas en tres puntos de apoyo sobre el suelo
y que puede levantar y transportar paletas o recipientes especialmente concebidos para
este uso.
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Fig. 1: Principales caracteristicas dimensionales de | as transpaletas

Las caracteristicas dimensionales de las transpaletas segun la norma UNE 58-427-78 son
las siguientes, fig. 1:

o Altura de los brazos de la horquilla
o Posicion baja
h 30 mm minimo
h, 86 mm minimo

h2 90 mm minimo
o Posicién alta h3 185 mm minimo

e Separacién entre los brazos de la horquilla
La separacion interior b, de los brazos de la horquilla sera de 180 mm como minimo.

La separacién exterior b de los brazos de la horquilla estara fijada en funcién de las
medidas correspondientes de las paletas normalizadas, segun norma UNE 49901 1,2
R. Las medidas de b seran las siguientes:
o b = 570 mm como maximo para las transpaletas correspondientes a paletas
cuya anchura de entrada sea 590 mm como minimo.

o b = 690 mm como maximo para las transpaletas correspondientes a paletas
cuya anchura de entrada sea de 710 mm como minimo.

o Longitudes de los brazos de la horquilla (mm)

I maximo Iy minimo I; maximo
‘ a00 ‘ 485 5 ‘ 629

1000
1200

589
691

G449
74

Siendo:
| = Longitud maxima de los brazos de la horquilla
|, = Distancia entre el talon de la horquilla y el punto mas préximo alcanzado por una

rueda trasera
|, = Distancia entre el talon de la horquilla y el punto mas alejado alcanzado por una

rueda trasera.

« Angulo de giro de las ruedas delanteras
El angulo de giro de las ruedas (o rueda) delanteras a esta fijado en 901 como minimo
a una parte y otra del eje longitudinal de la transpaleta.

Descripcion técnica

La transpaleta esta formada por un chasis metalico doblado en frio, soldado y mecanizado.



Freno de mano v Empunadura

aparcamientd;
combinados

Mando de vavulaz
elevacion, punto mouerto,
descenso,

Barra de traccion
Rodillos de entrada

Muelle de retorno

& verticel -@- Rueda delantera, zencilla o
doble
Canjunta
hidréaulico c* ] .
.Rued_as Leva de Barra de empuje de elevacion
directrices

mecanizmo de
elevacion

Fig. 2: Partes principales de una transpaleta

En el cabezal se articula una barra de traccion que sirve para accionar la bomba de
elevacion de la transpaleta y para dirigirla. El chasis de la horquilla puede elevarse respecto
al nivel del suelo mediante una pequefia bomba hidraulica accionada manualmente.

Fig. 3: El movimiento alternativo de la barra timén acci ona la bomba de elevacion

La palanca de control del sistema hidraulico tiene tres posiciones que sirven para elevar,
bajar y situar en punto muerto o de reposo.

 ——
Elevacion re.,
Punto ‘:F.:" o=
muerto R,
Descenso i

Fig. 4: Palanca de control del sistema hidraulico

La parte de la maquina donde se encuentra la bomba de elevacién, la articulacion de la
barra de traccion, el freno, el eje transversal con el anclaje de los tirantes de los rodillos y la
rueda gemela o doble de direccidn constituye la parte anterior de la maquina, mientras que
la horquilla con los rodillos de carga se denomina parte posterior.

Los rodillos pueden ser de cuatro materiales basicamente: acero, nylon, goma y derivados
plasticos especiales.

El peso propio oscila entre los 60 y 90 kg, con una capacidad nominal de carga que va
desde los 1.000 a los 3.000 kg .



Algunas transpaletas llevan un sistema electrénico auxiliar situado en la parte anterior de la
misma, que da informacién al operario sobre el peso de la carga a transportar y que puede
complementar la existencia de una valvula limitadora de carga en el sistema hidraulico.

Funcionamiento

El chasis de la transpaleta en posicion de trabajo, que deja las horquillas a 85 mm de altura
sobre el suelo, se introduce bajo la paleta o carga unitaria a elevar, a continuacion situando
el mando de valvulas en la posicion elevacion y mediante el movimiento alternativo de la
barra de traccién se acciona la bomba de elevacion de una forma variable que va desde 12
emboladas para unos 2000 kg de carga nominal. Para el caso de elevacion de hasta 200 kg
existe un sistema de elevacién rapida que mediante una o dos emboladas es suficiente para
elevar la carga y que so6lo actla en estos casos; de esta forma la paleta y su carga pierden
contacto con el suelo siendo soportado todo el peso por el chasis.

En esta posicion la paleta y su carga son transportadas y guiadas mediante la barra de
traccion sobre la que el operario realiza la traccion.

Una vez efectuado el recorrido, la operacion de descenso se realiza normalmente por

control manual mediante una palanca situada en el extremo superior de la barra de traccion,
siendo esta operacion independiente del peso de la carga transportada.

Riesgos principales
Las transpaletas son el origen de bastantes accidentes laborales que tienen como
consecuencias lumbalgias, hernias, heridas en las piernas y tobillos y aplastamientos y
pinzamientos en pies y manos; atentan tanto a los operarios que las manejan como a otros
que se encuentren en sus proximidades.
Los riesgos mas frecuentes son los siguientes:
o Sobreesfuerzos debidos a:
o Transporte de cargas demasiado pesadas, sea para la propia carretilla como

para la persona que debe moverlas.

o Esfuerzo de elevacion de una sobrecarga que conlleva un esfuerzo de bombeo
demasiado elevado.

o Superficie de trabajo en mal estado.
o Bloqueo de las ruedas directrices o porteadoras.

o Atrapamientos y golpes en extremidades inferiores y superiores debidos a:
o Caida o desprendimiento de la carga transportada.

o Mala utilizacion de la transpaleta que permite los golpes o atrapamientos con el
chasis o ruedas directrices estando estas desprotegidas.

« Atrapamiento de personas o cizallamiento de dedos o manos al chocar contra algin
obstaculo la barra de traccidn de la transpaleta.

« Caidas al mismo nivel debidas a deslizamiento o resbalamiento del operario durante el
manejo de la transpaleta por mal estado de la superficie de trabajo.

« Chogques con otros vehiculos.

« Choques contra objetos o instalaciones debido a que las superficies de movimiento



son reducidas o insuficientes.

« Caidas a distinto nivel debidas a:
o Espacio de evolucion reducido para la carga o descarga de un camién que
disponga de porton trasero elevador o desde un muelle de descarga elevado.

Es importante considerar ante estos posibles riesgos tanto los aspectos materiales de
inseguridad, como la carencia de formacién y adiestramiento de los operarios en su
utilizacion.

Condiciones de disefno

La barra de traccién, en su extremo superior, debe adoptar una forma adecuada para
permitir su sujecion mediante la mano del operario, situado indistintamente a la derecha o a
la izquierda de la maquina. El disefio de la empufiadura ha de ser cerrado para impedir que
se escape de las manos del operario y a su vez proteger de posibles golpes el mando de
las valvulas y el freno.

La empufiadura debe estar recubierta de material plastico antideslizante para facilitar su
sujecion y evitar que se escape de las manos del operario en la fase de traslado.

Otro accesorio necesario seria el de la inclusion de sistemas de medicién de la carga a
transportar o valvulas limitadoras de carga para evitar los sobreesfuerzos.

Las ruedas directrices deberian protegerse mediante algun tipo de carenado que impida el
atrapamiento accidental de los pies del propio operario u otro que se encuentre en las
proximidades.

Fig. 5: Carenado protector de ruedas directrices<

Condiciones de utilizacion

La transpaleta no debe utilizarse en centros de trabajo donde haya rampas o en ciertas
condiciones desfavorables como la superficie en mal estado, irregular o deslizante.

La capacidad maxima de las transpaletas manuales indicada por el fabricante debe ser
respetada, pero hay que tener en cuenta que a partir de una cierta carga los esfuerzos
requeridos para arrastrar la carga son netamente superiores a las posibilidades humanas.

Ademas, hay que tener en cuenta que el esfuerzo a realizar sobre el timén para la elevacion
de la carga esta en funcién de:

e Peso de la carga a transportar.



e Concepcion del grupo hidraulico y de la barra de traccion.
« Cinematica del dispositivo de elevacion.
Por otro lado, el esfuerzo de rodamiento depende de los siguientes parametros:

« Caracteristicas de las ruedas, diametros, tipo y estado, asi como del grado de
desgaste del sistema de rodadura.

e Peso de la carga transportada.

« Naturaleza y estado del suelo.
Segun ello, se considera recomendable limitar la utilizacién de este tipo de aparatos al
transporte de cargas que no superen los 1500 kg y solo realizarlas operarios con buenas

condiciones fisicas. Para pesos superiores se deberian utilizar transpaletas dotadas de un
motor eléctrico u otros dispositivos de manutencion mecanica.

Condiciones de explotacion

Acondicionamiento de los locales

Las superficies de los locales de trabajo deberan ser de resistencia suficiente, llanos vy libres
de irregularidades.

Los pasillos de circulacién deberan estar delimitados y libres de objetos y disefiados de
forma racional y de una anchura suficiente (Entre las hileras de paletas debe caber la
transpaleta y el operario que la manipula).

Entre las paletas almacenadas se debe dejar un espacio de 20 cm como minimo.

Los lugares donde puedan existir entrecruzamientos deberan estar sefializados
adecuadamente y a ser posible instalar espejos que faciliten la vision.

Mantener en buen estado de limpieza las zonas y lugares de paso de las transpaletas para
evitar el deslizamiento de las mismas o del propio operario que las maneja.

Verificaciones previas
Aungue los fabricantes no obligan a realizar verificaciones periddicas, si es recomendable

antes de utilizar la transpaleta que el operario verifique el buen estado de la transpaleta,
principalmente de su sistema de rodamiento, y el funcionamiento correcto del freno.

Reglas en las operaciones de carga
Antes de levantar una carga deben realizarse las siguientes comprobaciones:
« Comprobar que el peso de la carga a levantar es el adecuado para la capacidad de
carga de la transpaleta; para evitar sobrecargas es conveniente que el sistema
hidraulico de elevacion lleve una valvula limitadora de carga que actie cuando el peso

de la paleta cargada supere la capacidad de carga de la maquina.

e Asegurarse que la paleta o plataforma es la adecuada para la carga que debe
soportar y que esta en buen estado.

« Asegurarse que las cargas estan perfectamente equilibradas, calzadas o atadas a sus
soportes.



« Comprobar que la longitud de la paleta o plataforma es mayor que la longitud de las
horquillas, ya que los extremos de las mismas no deben sobresalir porque podrian
dafar otra carga o paleta; no seria posible dejar dos paletas juntas por la testa y
posiblemente los rodillos no quedarian libres por la parte inferior de la paleta, con lo
gue al elevarla se produciria el desclavado del travesafio inferior correspondiente.
Como norma, se puede afirmar que para paletas de 1.200 mm se deben utilizar
horquillas de 1150 mm y para paletas de 1.000 mm deben utilizarse horquillas de 910
mm. Para otras medidas se actuard con un criterio similar.

« Introducir las horquillas por la parte mas estrecha de la paleta hasta el fondo por
debajo de las cargas, asegurandose que las dos horquillas estan bien centradas bajo
la paleta.

o Evitar siempre intentar elevar la carga con sélo un brazo de la horquilla.

Para el caso en que sea necesario cargar paletas de distinta longitud o bien por el lado
ancho o estrecho, indistintamente, existe un tipo de accesorio que va montado sobre el
chasis y que una vez abatido limita la entrada de la transpaleta por debajo de la paleta
permitiendo la salida de los rodillos por el espacio correcto bajo la maquina.

Fig. 6: Accesorio limitador de la entrada de la transpa leta bajo la paleta de carga

Para el caso de manejar plataformas cuya distancia libre al suelo es el doble de una paleta
se coloca un bastidor metalico sobre la horquilla a fin de suplementar esta altura; este
bastidor desmontable se articula en el cabezal de la maquina.

Fig. 7: Bastidor para suplementar la altura de las horq uillas

Para cargas cuya distancia libre sobre el suelo sea inferior a 80mm deben utilizarse



magquinas de perfil bajo cuya altura de horquilla oscile entre 50/58 mm.
Reglas de conduccion y circulacion

El operario habilitado para el manejo de la transpaleta debera seguir una serie de normas
de conduccién y circulacion que se exponen a continuacion:

o Conducir la carretilla tirando de ella por la empufiadura habiendo situado la palanca de
mando en la posicidn neutra o punto muerto; el operario avanza estirando del equipo
con una mano estando situado a la derecha o izquierda de la maquina indistintamente.
El brazo del operario y la barra de traccion constituyen una linea recta durante la
traccion, lo que exige suficiente espacio despejado durante el transporte.

Fig. 8: Traccion en posicion de trabajo<

e Mirar en la direccidon de la marcha y conservar siempre una buena visibilidad del
recorrido.

o Si el retroceso es inevitable, debe comprobarse que no haya nada en su camino que
pueda provocar un incidente.

e Supervisar la carga, sobretodo en los giros y particularmente si es muy voluminosa
controlando su estabilidad.

« No utilizar la transpaleta en superficies himedas, deslizantes o desiguales.
« No manipular la transpaleta con las manos o el calzado hiimedos o con grasa.

e Se deben observar las sefiales y reglas de circulacion en vigor en la empresa,
siguiendo solo los itinerarios fijados.

e En caso de que deba descenderse una ligera pendiente, sélo se hara si se dispone de
freno y situandose el operario siempre por detras de la carga. La pendiente maxima a
salvar aconsejable sera del 5 %.

Cuando se deban efectuar trabajos de carga y descarga sobre un puente de carga se
deberan tomar la siguientes precauciones:

« Comprobar que se encuentra bien situado y convenientemente fijado.
¢ Que el vehiculo con el que se encuentra unido el puente no pueda desplazarse.

« Comprobar que el puente puede soportar la carga maxima prevista de carga o
descarga contando el peso de la maquina.

« Jamas debe colocarse la transpaleta sobre una pasarela, plancha, ascensor o
montacargas sin haberse cerciorado que pueden soportar el peso y volumen de la



transpaleta cargada y sin haber verificado su buen estado.
Parada de la carretilla:
« No se debe parar la carretilla en lugar que entorpezca la circulacion.

« Al finalizar la jornada laboral o la utilizacion de la maquina se debera dejar la misma
en un lugar previsto de estacionamiento y con el freno puesto.

Reglas para descargar

Antes de efectuar la maniobra de bajada de la carga hay que fijarse alrededor para
comprobar que no haya nada que pueda dafiarse o desestabilizar la carga al ser depositada
en el suelo. También debe comprobarse que no haya nadie en las proximidades que
pudiera resultar atrapado por la paleta en la operacion de descenso de la misma.

Normas de mantenimiento

Se deberan seguir siempre las normas de mantenimiento indicadas por los fabricantes en
especial lo concerniente al funcionamiento del sistema hidraulico, barra de traccion y
ruedas.

El operario deberd, ante cualquier fallo que se le presente, dejar fuera de uso la transpaleta
mediante un cartel avisador y comunicarlo al servicio de mantenimiento para que proceda a
Su reparacion.
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CAPITULO I: DISPOSICIONES GENERALES

Articulo 1.- Objeto del pliego

El presente pliego tiene por objeto la ordenacion, con caracter general, de las
condiciones facultativas y econdmicas que han de regir en los concursos y contratos
destinados a la ejecucién de los trabajos de obra civil, siempre que expresamente se
haga mencién de este pliego en los particulares de cada una de las obras.

En este Ultimo supuesto, se entiende que el Contratista Adjudicatario de la obra
se compromete a aceptar integramente todas y cada una de las clausulas del Pliego

General.

Articulo 2.- Documentos que definen las obras

Seran cuatro los documentos que definiran la obra: Memoria, Planos, Pliego de

Condiciones y Presupuesto.

Los documentos que definen las obras y que la propiedad entregue al

Contratista pueden tener caracter contractual o meramente informativo.

Solamente los documentos contractuales constituyen la base del contrato. Por
tanto, el contratista no podra alegar modificacion alguna de las condiciones de
contrato sobre la base de los datos recogidos en los documentos informativos, a

menos que estos datos aparezcan en algun documento contractual.

Cualquier cambio en el planteamiento de la Obra que implique un cambio
sustancial respecto de lo proyectado deberd ponerse en conocimiento de la Direccién

Técnica para que lo apruebe, si procede, y redacte el oportuno proyecto reformado.

El contratista sera pues responsable de los errores que se puedan derivar de no
obtener la suficiente informacion directa que rectifique o ratifique el contenido de los

documentos informativos del proyecto.
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En caso de contradiccion entre los Planos y las prescripciones técnicas
particulares contenidas en el presente Pliego de Condiciones, prevalece lo que se ha
prescrito en estas Ultimas. En cualquier caso, ambos documentos prevalecen sobre las

prescripciones técnicas generales contenidas en el presente pliego.

Lo mencionado en los planos y omitido en el Pliego de Condiciones o viceversa,
habra que ser ejecutado como si estuviera expuesto en ambos documentos.

Articulo 3.- Alcance de la documentacion

Los diversos anexos y documentos del presente proyecto se complementan
mutuamente. En consecuencia, una obra que venga indicada en los planos y
presupuesto y que no venga indicada en los otros documentos, deber ser ejecutada
por el contratista sin indemnizacion alguna por parte del propietario. Lo mismo se
entiende para todos los trabajos accesorios no indicados en planos y documentos, pero
generalmente admitidos como necesarios al complemento normal de ejecucion de una

obra de calidad irreprochable.

Articulo 4.- Compatibilidad y prelacion entre documentos

Los cuatro documentos que definen este Proyecto son compatibles entre si y
ademas se complementan unos a otros. Se ha de procurar que sélo con la ayuda de

los Planos y del Pliego de Condiciones se pueda ejecutar totalmente el proyecto.

En cuanto al orden y prioridad dependera del aspecto que se considere. Si se
mira desde el punto de vista técnico-tedrico, el documento mas importante es la
Memoria y en especial los calculos, seguido de los Planos. Se si mira desde el punto de

vista juridico-legal, sera el Pliego de Condiciones el documento mas importante.
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Articulo 5.- Director de la obra

La propiedad nombrard en su representacion a un Ingeniero Agrénomo
Superior, en quien recaeran las labores de direccion, control y vigilancia de las obras
del presente Proyecto.

El contratista proporcionara toda clase de facilidades para que el Ingeniero

Director o sus subalternos puedan llevar a cabo su trabajo con el maximo de eficacia.

No serd responsable ante la propiedad de la tardanza de los Organismos
competentes en la tramitacién del Proyecto. La tramitacidn es ajena al Ingeniero
Director quien una vez conseguidos todos los permisos, dara la orden de comenzar la

obra.

Articulo 6.- Obras objeto del presente proyecto

Se consideran sujetas a las condiciones de este Pliego, todas las obras cuyas
caracteristicas, planos y presupuestos, se adjuntan en las partes correspondientes del
presente proyecto, asi como todas las obras necesarias para dejar completamente

terminados las instalaciones con arreglo a los planos y documentos adjuntos.

Se entiende por obra accesorias, aquellas que por su naturaleza, no puedan ser

provistas en todos sus detalles, sino a medida que avanza la ejecucion de los trabajos.

Las obras accesorias, se construiran seglin vaya conociendo su necesidad.
Cuando la importancia lo exija se construiran en base a los proyectos adicionales que
se redacten. En los casos de menor importancia se llevaran a cabo conforme a la

propuesta que formule el Ingeniero Director de la Obra.

Articulo 7.- Obras accesorias no especificadas en el pliego

Si en el transcurso de los trabajos se hiciese necesario ejecutar cualquier clase

de obras e instalaciones que no se encuentren en este Pliego de Condiciones, el
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Adjudicatario estara obligado a realizarlas con estricta sujecion a las érdenes que, al
efecto, reciba del Ingeniero Director de Obra y, en cualquier caso con arreglo a las
reglas del buen arte constructivo.

El Ingeniero Director de Obra tendra plenas atribuciones para sancionar la
idoneidad de los sistemas empleados, los cuales estaran expuestos para su aprobacion
de forma que, a su juicio, las obras o instalaciones que resulten defectuosas total o
parcialmente, deberan ser demolidas, desmontadas o recibidas en su totalidad o en
parte, sin que ello de derecho a ningun tipo de reclamacién por parte del Adjudicatario.
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CAPITULO II: CONDICIONES TECNICAS

Articulo 8.- Modificacion del Proyecto

La empresa podra introducir en el proyecto, antes de empezar las obras o
durante su ejecucién, las modificaciones que sean precisas para la normal construccién
de las mismas, aunque no sea hayan previsto en el proyecto y siempre que no varien

las caracteristicas principales de las obras.

También podra introducir aquellas modificaciones que produzcan aumento o
disminucion y aun supresion de las unidades de obras marcadas en el presupuesto, o
sustitucion de una clase de fabrica por otra, siempre que esta sea de las comprendidas

en el contrato.

Cuando se trate de aclarar o interpretar preconceptos de los Pliegos de
Condiciones o indicaciones de los Planos o dibujos, las ordenes o instrucciones se
comunicaran exclusivamente por escrito al contratista, estando obligado éste a su vez

a devolver una copia suscribiendo con su firma el enterado.

Todas estas modificaciones seran obligatorias para el contratista, y siempre
que, a los precios del contrato, sin ulteriores omisiones, no alteren el presupuesto total
de Ejecucion Material contratado en mas de un 35%, tanto en mas como en menos, el
contratista no tendra derecho a ninguna variacién en los precios ni a indemnizacion de

ninguna clase.

Si la cuantia total de la certificacion final, correspondiente a la obra ejecutada
por el contratista, fuese a causa de las modificaciones del Proyecto, inferior al
presupuesto total de Ejecucidén Material del contrato en un porcentaje superior al 35%.

El contratista tendra derecho a indemnizaciones.

Para fijar su cuantia, el contratista debera presentar a la empresa en el plazo
maximo de dos meses a partir de la fecha de dicha certificacidn final, una peticién de
indemnizacidn con las justificaciones necesarias debido a los posibles aumento de los
gastos generales e insuficiente amortizacion de equipos e instalaciones, y en la que se

valore el perjuicio que le resulte de las modificaciones introducidas en las previsiones
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del proyecto. Al efectuar esta valoracion el contratista debera tener en cuenta que el
primer 35% de reduccién no tendra repercusion a estos efectos.

Si por el contrario, la cuantia de la certificacion final, correspondiente a la obra
ejecutada por el contratista, fuese a causa de las modificaciones del Proyecto, superior
al presupuesto total de Ejecucién Material del contrato y cualquiera que fuere el
porcentaje de aumento, no procedera el pago de ninguna indemnizacién ni revisiéon de

precios por este concepto.

No se admitirdn mejoras de obra mas que en el caso de que la Direccidn de la
Obra haya ordenado por escrito, la ejecucién de trabajos nuevos o que mejoren la

calidad de los contratados.

Tampoco se admitirdn aumentos de obra en las unidades contratadas, salvo
caso de error en las mediciones del Proyecto, o salvo que la Direccién de la Obra
ordene procedimiento, cuando se quieran introducir innovaciones que supongan una

reduccion apreciable en las unidades de obra contratadas.

Articulo 9.- Modificacion de los Planos

Los planos de construccién podran modificar a los provisionales de concurso,
respetando los principios esenciales y el contratista no puede por ello hacer

reclamacion ninguna a la empresa.

El caracter complejo y los plazos limitados de que se dispone en la ejecucion de
un Proyecto, obligan a una simultaneidad entre las entregas de las especificaciones
técnicas de los suministradores de equipos y la elaboracion de los planos definitivos de

Proyecto.

Esta simultaneidad implica la entrega de planos de detalle de obra civil.
Relacionada directamente con la implantacion de los equipos, durante todo el plazo de

ejecucion de la obra.
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La empresa tomara las medidas necesarias para que estas modificaciones no
alteren los planos de trabajo del contratista entregando los planos con la suficiente
antelacion para que la preparacion y ejecucion de estos trabajos se realice de acuerdo

con el programa previsto.

El contratista por su parte no podrd alegar desconocimiento de estas
definiciones de detalle, no incluidas en el proyecto base, y que quedara obligado a su
gjecucion dentro de las prescripciones generales del contrato.

El contratista debera confrontar, inmediatamente después de recibidos, todos
los planos que le hayan sido facilitados, debiendo informar por escrito a la empresa en
el plazo maximo de 15 dias y antes de proceder a su ejecucidon, de cualquier

contraindicacion, error u omision que lo exigiera técnicamente incorrectos.

Articulo 10.- Replanteo de las Obras

Antes de dar comienzo a las obras, el Ingeniero Director auxiliado del personal
subalterno necesario y con presencia del contratista o de su representante, procedera
al replanteo general de la obra. Una vez finalizado el mismo se levantara acta de

comprobacién de replanteo.

La seleccién de topografia de la contrata sera responsable de que todos los
puntos replanteados que han de ser la base del montaje de estructura, tuberias y
equipos, estén clara y correctamente marcados. El contratista se responsabiliza de la
elaboraciéon de cuantos procedimientos especificos de replanteo, nivelacion y controles

dimensionales sena necesarios.

El contratista emitird los informes correspondientes y la estimacion de las
diferencias entre las medidas y posiciones de montaje, y las establecidas en los planos.
Las variaciones que excedan las tolerancias especificadas se corregiran o examinaran

para su correcta resolucion.

Todos los aparatos a utilizar por la Seccién de Topografia, estaran amparados

por los correspondientes Certificados de Calibracion.
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Articulo 11.- Accesos a las obras

Los caminos y accesos provisionales a los diferentes tajos de obra, seran
construidos por el contratista por su cuenta y cargo.

Para que la empresa apruebe su construccion en el caso de que afecten a
terceros interesados, el contratista habra debido llegar a un previo acuerdo con estos.

Los caminos y accesos estaran situados, en la medida de lo posible, fuera del
lugar de emplazamiento de las obras definitivas. En el caso de que necesariamente
hayan de transcurrir por el emplazamiento de obras definitivas, las modificaciones

posteriores, necesarias para la ejecucion de los trabajos, seran a cargo del contratista.

La empresa se reserva el derecho de transitar libremente por todos los caminos
y caminos provisionales de la obra, sin que pueda hacerse repercutir sobre ella gasto

alguno en concepto de conservacion.

Articulo 12.- Movimiento de tierras

Se refiere el presente articulo a los desmontes y terraplenes para dar al terreno
la rasante de explanacion, la excavacion a cielo abierto realizada con medios manuales

y/o mecanicos y a la excavacion de zanjas y pozos.

Comprende el conjunto de operaciones necesarias para excavar y preparar todo
tipo de zanjas y pozos para cimientos de estructuras, obras de fabrica, muros y
drenajes, de acuerdo con la que al respecto indiquen los oportunos planos del proyecto
y la carga y el transporte de los productos extraidos en dicha excavacion, en su lugar
de empleo o acopio si son susceptibles de utilizacion dentro de los limites de la obra, al
vertedero, caso de resultar inaceptables o innecesarios para cualquier uso dentro de

dicha zona.

Se adoptan las condiciones generales de seguridad en el trabajo, asi como las
condiciones relativas a los materiales control de la ejecucidon, valoracion y

mantenimiento que especifican las normas:
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n

- NTE-AD “Acondicionamiento del terreno
- NTE-AD “Explanaciones”

- NTE-ADV “Vaciados”

- NTE-ADZ “Zanjas y pozos”

Articulo 13.- Limpieza del terreno

Las operaciones de despeje y desbroce del terreno se extenderan a las areas
comprendidas dentro de los limites de la explanacion, a aquellas que el Director de las
Obras designe, debiendo ejecutarse segin lo prescrito. Deberd entenderse
comprendida en la limpieza: la carga y transporte de los productos a vertedero a lugar

designado por el Director de las Obras.

Articulo 14.- Red horizontal de saneamiento

Contempla el presente articulo las condiciones relativas a los diferentes
aspectos relacionados con los sistemas de captacién y conduccién de agua del
subsuelo para proteccion de la obra contra la humedad. Se adoptan las condiciones
generales de ejecucion y seguridad en el trabajo, condiciones relativas a los materiales
y equipos de origen industrial, control de la ejecucidn, criterios relativos a la prueba de
servicio, criterios de valoracibn y normas para el mantenimiento del terreno,

establecidas en la NTP “Saneamientos, Drenajes y Avenamientos”.

Las tuberias que deban ir colgadas se sujetaran a intervalos regulares e iguales,
de manera que no se sometan a flexiones; los ganchos metalicos que se utilicen

estaran protegidos contra la corrosion.

La red horizontal de saneamientos y las tuberias de abastecimiento de agua,
irdn en zanjas separadas. La tuberia ird sobre el fondo de la zanja convenientemente
apisonado. Las excavaciones se realizaran siempre de aguas arriba a aguas abajo. Para
el alcantarillado las excavaciones se iniciaran siempre de aguas abajo a aguas arriba.
Se procurara excavar zanjas en sentido ascendente de la pendiente natural para dar

salida a las aguas por el punto inferior.
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Las tuberias de alcantarillado se dispondran, salvo demostrada disponibilidad,
en plano inferior a las de agua potable, con las precauciones necesarias, en cada caso
para impedir que una eventual fuga de aguas negras pueda afectar a la tuberia de

agua potable.

Cuando ambas tuberias discurran paralelamente, la separacién minima entre las
partes mas salientes de cada conducto sera de 60 cm medidos horizontalmente. En el
caso de cruce de tuberias, se procurara efectuarlo lo mas perpendicular posible, y la
separacion entre la generatriz superior del producto de alcantarillado y la generatriz

inferior de la tuberia de agua sera de cdmo minimo de 10 cm.

Articulo 15.- Cimentaciones

Las secciones y cotas de profundidad seran las que el Ingeniero Director
sefiale, con independencia de lo sefialado en el Proyecto, que tiene caracter

meramente informativo. No se rellenaran los cimientos hasta que lo ordene el Director.

El Ingeniero Director queda facultado para introducir las cimentaciones
especiales o modificaciones que juzgue oportuno en funcion de las caracteristicas

particulares que presente el terreno.

Se adoptan las condiciones relativas a materiales, control, valoracion,

mantenimiento y seguridad especificados en las normas:
- NTE-CSZ. “Cimentaciones superficiales. Zapatas”
- NTE-CSC. “Cimentaciones superficiales corridas”
- NTE-CSL. “Cimentaciones superficiales. Losas”

Articulo 16.- Hormigones

El presente articulo se refiere a las condiciones relativas a los materiales y

equipos de origen industrial relacionados con la ejecucidn de las obras de hormigdn en
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masa o armado o pretensado fabricados en obra o prefabricados, asi como las
condiciones generales de ejecucion, criterios de medicion, valoracion y mantenimiento.

El agua procedera de la red general de agua potable existente en las
instalaciones y se utilizara para el amasado del hormigén y morteros y para el curado
del hormigdn. Su mineralizacion no sera excesiva. En general, toda agua potable podra

ser utilizada sin ensayos previos.

La arena y la grava podran ser de rios, arroyos y canteras, no debiendo
contener impurezas de carbdn, escorias, yeso, etc., y no excederan en su proporcion

las sustancias perjudiciales.

Las dimensiones de la grava sera de 2 a 6 cm, no admitiéndose piedras ni
bloques de mayor tamafio. En caso de hormigones armados se indicaran las

dimensiones de la grava.

No se podran utilizar ninguna clase de arena que no haya sido examinada y
aprobada por el personal técnico. Se dara preferencia a la arena cuarzosa sobre la de

origen calizo, siendo preferibles las arenas de superficie aspera o angulosa.

Las relaciones maximas de agua y cemento a emplear, salvo autorizacion

expresa y por escrito del técnico encargado, seran del 60%.

Regira lo prescrito en la Instruccién EH-91 para las obras de hormigén en masa
0 armado Yy la Instruccion EP-80 para las obras de hormigdn pretensado. Asimismo se

adopta lo establecido en las hormas:
- NTE-EH “Estructuras de hormigon”
- NTE-EME “Estructuras de madera Encofrados
Articulo 17. Cubiertas y coberturas
El presente articulo se refiere a la cobertura del edificio con tejas o plaquetas

de fibrocemento, tejas ceramicas o de cemento, en el que el propio elemento

proporciona la estanqueidad.
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Las condiciones fundamentales y de calidad relativas a los materiales y equipos
de origen industrial y control de la ejecucién, condiciones generales de ejecucion y
seguridad en el trabajo, asi como los criterios de valoracién y mantenimiento son los

especificados en las siguientes normas:

- NTE-QTF “Cubiertas. Tejados de fibrocemento”
- NBE-MV-307/1970 sobre impermeabilizacion de cubiertas con
materiales bituminosos. (Modificada por RD 2085/86)

Articulo 18.- Albaiiileria

Se refiere el siguiente articulo a la fabrica de bloques de hormigdn o ladrillo, a
tabiques de ladrillo o prefabricados y revestimiento de paramentos, suelos, escaleras y

techos.

Las condiciones funcionales y de calidad relativa a los materiales y equipo de
origen industrial, control de ejecucién y seguridad en el trabajo, asi como los criterios

de valoracién y mantenimiento son los especificados en las siguientes normas:

- NTE-FFI “Fachadas de ladrillo”

- NTE-PTL “Tabiques de ladrillo”

- NTE-EFL “Estructuras de fabrica de ladrillo”

- NTE-RPA “Revestimiento de paramentos. Alicatados”

- NTE-RPE “Revestimiento de paramentos. Enfoscados”

- NTE-RPG “Revestimiento de paramentos. Guarnecidos y enlucidos”
- NTE-RPP "Revestimiento de paramentos. Pintadas”

- NTE-RPR “Revestimiento de paramentos. Revocos”

- NTE-RSP "Revestimiento de suelos y escaleras. Placas”

- NTE-RTC “Revestimiento de techos. Continuos”
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Articulo 19.- Carpinteria y cerrajeria

Contempla el presente articulo las condiciones relativas a la funcionalidad y
calidad que han de reunir los materiales y equipos industriales relacionados con la
gjecucién y montaje de puertas, ventanas y demas elementos utilizados en particiones

y accesos interiores.

Tiene por objeto dar al edificio el cerramiento total de los huecos, luminosidad,

soleamiento, ventilacidn, y cubrir las necesidades de acceso, en los lugares adecuados.

Las condiciones generales de ejecucion valoracidon, medicién y mantenimiento

son los especificados en las siguientes normas:

- NTE-PPA “Puertas de acero”
- NTE-PPM "“Puertas de madera”

Articulo 20.- Aislamientos

Los materiales a emplear y ejecucion de la instalacion de aislamiento estaran de
acuerdo con lo prescrito en la norma NBE-CB/79 sobre condiciones térmicas de los
edificios que en su anexo 5 establece las condiciones de los materiales empleados para
el aislamiento térmico asi como control, recepcion y ensayos de dichos materiales, y en
el anexo 6 establece diferentes recomendaciones para la ejecucién de este tipo de

instalaciones.

Articulo 21.- Instalacion eléctrica

Los materiales y ejecucion de la instalacién eléctrica cumpliran lo establecido en
el Reglamento Electrotécnico de Alta y Baja Tension y Normas MBT complementarias.

Asimismo se adoptaran las diferentes condiciones previstas en las normas:

- NTE-IEB “Instalacion eléctrica de baja tension”
- NTE-IEE “Alumbrado exterior”
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- NTE-IEI “Alumbrado interior”
- NTE-IEP “Puesta a tierra”
- NTE-IER “Instalaciones de electricidad Red Exterior”

Articulo 22.- Instalaciones de fontaneria

El presente articulo regula las condiciones relativas a la ejecucion, materiales y
equipos industriales, control de la ejecucién, seguridad en el trabajo, medicion,
valoraciéon y mantenimiento de las instalaciones de abastecimiento y distribucién de

agua.

El material de las tuberias no contendra elementos o sustancias tdxicas, sera
resistente a la disolucidn, al ataque por el agua y a la corrosién, para lo cual tendra un
poder dieléctrico tal que no se vea afectado por las posibles corrientes parasitas que se

produzcan en el terreno donde va a ser instalado.

Todas las tuberias llevaran, al menos, las siguientes marcas, realizado por algun

procedimiento que asegure su permanencia:

- Marca de fabrica.
- Diametro Nominal.

- Presién de trabajo.

Todos los elementos de la conduccién deberan resistir todos los esfuerzos que
estén llamados a soportar en servicio y durante las pruebas, y ser absolutamente
estancos, no produciendo alteracion alguna en las caracteristicas fisicas, quimicas,
bacterioldgicas y sensoriales del agua, aun teniendo en cuanta el tiempo de

funcionamiento de la instalacion.
Se adopta lo establecido en las siguientes normas:
- NTE-IFA “Instalaciones de fontaneria”

- NTE-IFC “Instalaciones de fontaneria. Agua caliente”

- NTE-IFF “Instalaciones de fontaneria. Agua fria”
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Articulo 23.- Instalaciones de climatizacion

El presente articulo se refiere a las instalaciones de ventilacion, refrigeracion y

calefaccion.

Se adoptaran las condiciones relativas a la funcionalidad y calidad de
materiales, ejecucion, control, seguridad en el trabajo, pruebas de servicio, medicidn,

valoracion y mantenimiento, establecidas en las normas:

- NTE-ID “Instalaciones de depdsitos”
- Reglamento de instalaciones de calefaccién, climatizacién y agua
caliente sanitaria. (RD 1618/80)
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CAPITULO III: CONDICIONES FACULTATIVAS

Articulo 24.- Concurso

La licitacién de la obra se hara por Concurso Restringido, en el que la empresa

convocara a las Empresas Constructoras que estime oportuno.

Los concursantes enviaran sus ofertas por triplicado, en sobre cerrado y
lacrado, segun se indique en la carta de peticién de ofertas, a la direccién de la
empresa. No se consideraran validas las ofertas presentadas que no cumplan los
requisitos citados anteriormente, asi como los indicados en la Documentacion Técnica
enviada. En el caso de que el ofertante lo estime de interés debera presentar ademas

de la mencionada oferta, las soluciones que recomiende para resolver la instalacion.

El plazo maximo para la recepcion de las ofertas sera de un mes.

Articulo 25.- Retirada de la documentacion del concurso

Los contratistas, por si o a través de sus representantes, podran retirar dicha
documentacion de las oficinas de la empresa cuando ésta no les hubiese sido enviada

previamente.

La empresa se reserva el derecho de exigir para la retirada de la
documentacion, un depdsito que sera reintegrado en su totalidad a los contratistas que
no hubiesen resultado adjudicatarios de la obra, previa devolucion de dicha

documentacion.

Articulo 26.- Aclaraciones a los licitadores

Antes de transcurrido la mitad del plazo estipulado en las bases del concurso,
los contratistas participantes podran solicitar por escrito a la empresa las oportunas
aclaraciones, en el caso de encontrar discrepancias, errores u omisiones en los Planos,

Pliegos de Condiciones o en otros documentos de concurso.
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La Empresa, estudiara las peticiones de aclaracion e informacion recibidas y las
contestara mediante una nota que remitira a todos los presuntos licitadores, si

estimase que la aclaracion solicitada es de interés general.

Si la importancia y repercusioén de la consulta asi lo aconsejara, la Empresa
podra prorrogar el plazo de presentacion de ofertas, comunicandolo asi a todos los
interesados.

Articulo 27.- Presentacion de la Documentacion de la Oferta

Las empresas que oferten en el concurso presentaran obligatoriamente los

siguientes documentos en original y dos copias:

1.- Cuadro de Precios n° 1, consignando en letra y cifra los precions asignados
a cada unidad de obra cuya definicion figura en dicho cuadro. Estos precios deberan
incluir el porcentaje de los Gastos Generales, Beneficio Industrial y el IVA que
facturaran independientemente. En caso de no coincidir las cantidades expresadas en
letra y cifra, se considerara por valida la primera. En caso de discrepacion entre los

precios unitarios entre el Cuadro de Precios n® 1y 2, prevalecera el del Cuadro n° 1.

2.- Cuadro de Precios n° 2, en el que se especificara claramente el desglose de

la forma siguiente:

- Mano de Obra por categorias, expresando el nimero de horas invertido por
categoria y precio horario.

- Materiales, expresando la cantidad que se precise en cada uno de ellos y su
precio unitario.

- Maquinaria y medios auxiliares, indicando el tipo de maquina, nimero de
horas invertido por maquina y precio horario.

- Transporte, indicando en las unidades que lo precisen el precio por tonelada
y kilometro.

- Varios y resto de obra que incluiran las partidas directas no comprendidas
en los apartados anteriores.

- Porcentajes de Gastos Generales, Beneficio Industrial e IVA.
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3.- Presupuesto de Ejecucidon Material, obtenido al aplicar los precios unitarios a
las mediciones del Proyecto. En caso de discrepancia entre los precios aplicados en el
Presupuesto y los del Cuadro de Precios n° 1, obligaran los de éste ultimo.

4.- Presupuesto Total, obtenido al incrementar el Presupuesto de Ejecucion

Material el porcentaje de IVA.

5.- Relacién de personal técnico adscrito a la obra y organigrama general del

mismo durante la obra.

6.- Relacion de maquinaria adscrita a la obra, expresando tipo de maquina,
caracteristicas técnicas fundamentales, afios de uso de la maquina y estado general;
asimismo relacion de maquinas de nueva adquisicidon que se asignaran a la obra en el
caso de resultar adjudicatario. Cualquier sustitucién posterior de la misma deber ser
aprobada por la Empresa. Debera incluirse asimismo un plan de permanencia de toda

la maquinaria en obra.

7.- Baremos horarios de mano de obra por categorias y de maquinaria para
trabajos por administracion. Estos precios horarios incluiran el porcentaje de Gastos

Generales, Beneficio Industrial y el IVA, que facturaran independientemente.

8.- Plan de obra detallado, en el que se desarrollaran en el tiempo las distintas

unidades de obra a ejecutar, haciendo mencién de los rendimientos medios a obtener.

9.- Las empresas que oferten en el Concurso, deberan presentar una fianza en
euros, como garantia de mantenimiento de la oferta durante el plazo establecido en
cada caso. Es potestativo de la Empresa la sustitucion de la fianza en metalico por un
AVAL bancario.

10.- Las propuestas econdmicas y documentacién complementaria deberan
venir firmadas por el representante legal o apoderado del ofertante, quien a peticién
de la Empresa, debera probar esta, extremo con la presentacion del correspondiente

poder acreditativo.
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11.- Ademas de la documentacion resefiada anteriormente y que el Contratista
deberd presentar con caracter obligatorio, la Empresa podra exigir en cada caso,
cualquier otro tipo de documentacion, como pueden ser referencias, relacion de obras

ejecutadas, balances de sociedad, etc.

Articulo 28.- Obligaciones y derechos del contratista

El director de obra podra exigir al contratista la necesidad de someter a control
todos los materiales que se han de colocar en las obras, sin que este control previo sea
una recepcion definitiva de los materiales. Igualmente tiene el derecho a exigir cuantos
catalogos certificados, muestras y ensayos estime oportunos para asegurarse de la

calidad de los materiales.

Una vez adjudicada la obra definitiva y antes de su instalacion, el contratista
presentara al técnico encargado, los catdlogos, muestra, etc. que se relacionen con
este pliego, segun los distintos tipos de materiales. No se podran emplear materiales
sin que previamente hayan sido aceptados por la direccién de obra. Si el fabricante no
reuniese la suficiente garantia a juicio del director de obra, antes de instalarse
comprobara sus caracteristicas en un laboratorio oficial, en el que se realizara las

pruebas necesarias.

El control previo no constituye su recepcién definitiva pudiéndose ser
rechazados por la direccion de obra aun después de colocados si no cumplen con las

condiciones exigibles y cargo de la contrata.

Articulo 29.- Validez de las ofertas

No se considerara valida ninguna oferta que se presente fuera del plazo

sefialado en la carta de invitacién, o anuncio respectivo, o que no conste en los

documentos.
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Los concursantes se obligan a mantener la validez de sus ofertas durante un
periodo minimo de 90 dias a partir de la fecha tope de recepcion de ofertas, salvo que
en la documentacién de peticion de ofertas se especifique otro plazo.

Articulo 30.- Presencia del Contratista en la Obra

El contratista, por si mismo o por medio de sus representantes o encargados,
estara en la obra durante la jornada legal de trabajo y acompanara a la Direccidn

Facultativa en las visitas que hara en la obra durante la jornada laboral.

Por si mismo, o por medio de sus representantes, asistira a las reuniones de
obra que se convoquen, no pudiendo justificar por motivo de ausencia ninguna
reclamacion a las ordenes cruzadas por la Direccién Facultativa en el transcurso de las

reuniones.

El contratista habilitara una oficina de obra en la que existira una mesa o
tablero adecuado, para extender y consultar en él los planos. En dicha oficina tendra
siempre el contratista una copia autorizada de todos los documentos del proyecto que

le hayan sido facilitados por la Direccidén Facultativa y el libro de érdenes.

Articulo 31.- Reclamaciones contra las ordenes de direccion

Las reclamaciones que el Contratista quiera hacer contra las érdenes emanadas
del Ingeniero Director solo podra presentarlas a través del mismo ante la propiedad, si
ellas son de orden econdmico y de acuerdo con las condiciones estipuladas en los
Pliegos de Condiciones correspondientes, contra disposiciones de orden técnico o
facultativo del Ingeniero Director, no se admitira reclamacién alguna, pudiendo el
Contratista salvar su responsabilidad, silo estima oportuno, mediante exposicidn
razonada, dirigida al Ingeniero Director, el cual podra limitar su contestacion al acuse

de recibo que, en todo caso, sera obligatorio para este tipo de reclamaciones.
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Articulo 32.- Despido por insubordinacidn, incapacidad y mala fe

Por falta de cumplimiento de las instrucciones del Ingeniero Director o sus subalternos
de cualquier clase encargados de la vigilancia de las obras; por manifiesta incapacidad
o por actos que comprometan y perturben la marcha de los trabajos, el Contratista
tendra la obligacién de sustituir a sus dependientes y operarios, cuando el Ingeniero

Director lo reclame.

Articulo 33.- Devolucion de Planos y Documentacion

Los Planos, Pliegos de Condiciones y demas documentacion del concurso,
entregado por la Empresa a los concursantes, deberd ser devuelto después de la
adjudicacion del concurso, excepto por la que respecta al adjudicatario, que debera

conservarla sin poder reclamar la cantidad abonada por dicha documentacion.

El plazo para resolver la documentacién serd de 30 dias, a partir de la
notificacidon de los concursantes de la adjudicacion del concurso y su devolucidn tendra

lugar en las mismas oficinas de donde fue retirada.

La Empresa, a peticion de los concursantes no adjudicatarios, devolvera la
documentacion correspondiente a las ofertas en un plazo de 30 dias, a partir de

haberse producido dicha peticion.

La no devolucion por parte de los contratistas no adjudicatarios de la
documentacion del concurso dentro del plazo, lleva implicita la pérdida de derechos de

la devolucion del depodsito correspondiente a la referida documentacion, si lo hubiese.

Articulo 34.- Copia de los documentos

El Contratista tiende derecho a sacar copias a su costa, de los Pliegos de
Condiciones, Presupuestos y demas documentos de la contrata. El Ingeniero Director
de Obra, si el Contratista solicita estos, autorizara las copias después de contratadas

las obras.
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Articulo 35.- Adjudicacion del Concurso

La Empresa procedera a la apertura de las propuestas presentadas por los
licitadores y las estudiara en todos sus aspectos. La Empresa tendra alternativamente
la facultad de adjudicar el Concurso a la propuesta mas ventajosa, sin atender
necesariamente al valor econdmico de la misma, o declarar desierto el concurso. En
este Ultimo caso la Empresa, podra libremente suspender definitivamente la licitacion
de las obras o abrir un nuevo concurso pudiendo introducir las variaciones que estime

oportunas, en cuanto al sistema de licitacion y relacion de contratistas ofertantes.

Transcurriendo el plazo indicado, desde la fecha limite de presentacion de la
oferta, sin que la empresa hubiese comunicado la resolucién del concurso, podran los
licitadores que lo deseen, proceder a retirar sus ofertas, asi como las fianzas

depositadas como garantia de las mismas.

La eleccién del adjudicatario de la obra por parte de la Empresa, es irrevocable

Yy, en ningun caso, podra ser impugnada por el resto de contratistas ofertantes.

La Empresa comunicara al ofertante seleccionado la adjudicacion de las obras,
mediante una carta de intencién. En el plazo maximo de un mes a partir de la fecha de
esta carta, el contratista a simple requerimiento de la empresa se prestara a formalizar
el contrato definitivo. En tanto no se firme este y se constituya la fianza definitiva, la
Empresa, retendra la fianza depositada por el contratista, a todos los efectos

dimanantes del mantenimiento de la oferta.

Articulo 36.- Plazo de ejecucion

El contratista estarad obligado a cumplir con los plazos que se sefialen en el
contrato para la ejecucidon de las obras y que seran improrrogables. No obstante, los
plazos podran ser objeto de modificaciones cuando asi resulte por cambios
determinados por el director de la obra, debidos a exigencias de la realizacion de las
obras y siempre que tales cambios influyan realmente en los plazos sefialados en el

contrato.
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Los plazos de ejecucién, total y parciales, indicados en el contrato, se
empezaran a contar a partir de la fecha de replanteo, que no exceda de 7 dias a partir
de la fecha de la contrata, y deberan quedar terminadas en el plazo improrrogable de
3 meses, contados a partir de la fecha del acta de replanteo.

Si por cualquier causa ajena por completo al contratista, no fuera posible
empezar los trabajos en la fecha prevista o tuvieran que ser suspendidos una vez

empezados, se concedera por el director de obra la prérroga estrictamente necesaria.

Articulo 37.- Libro de ordenes

El Contratista tendra siempre en la oficina de la obra y a su disposiciéon de la
direccién facultativa un libro de dérdenes. En el libro se redactaran todas las ordenes
que la direccidon facultativa estime oportuno para que adopte las medidas de todo

género que puedan sufrir los obreros.

Cada orden debera ser firmada por la direccion facultativa y por el contratista o
por su representante en obra, la copia de cada orden quedara en poder de la direccion

facultativa.

El hecho de que en el libro no figuren redactadas las oOrdenes que ya
preceptivamente tienen la obligacion de cumplimentar el contratista de acuerdo con lo
establecido en las normas oficiales, no supone atenuante alguno para las
responsabilidades que sean inherentes al contratista, no podra tener en cuenta ningin
acontecimiento o documento que no haya mencionado en su momento oportuno en el

libro de 6rdenes.

Articulo 38.- Orden de los trabajos

El director de obra fijara en el orden que hayan de seguirse en la realizacion de

las distintas partes que componen el proyecto, asi como las normas a seguir en todo lo

no regulado en el presente proyecto.
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En general, la determinacion del orden de los trabajos sera facultad potestativa
de la contrata, salvo aquellos casos en que, por cualquier circunstancia de orden

técnico o facultativo, estime conveniente su variacion la direccion.

Estas érdenes deberan comunicarse precisamente por escrito a la contrata y
ésta estara obligada a su estricto cumplimiento, siendo directamente responsable de

cualquier dafo o perjuicio que pudiera sobrevenir por su incumplimiento.

Articulo 39.- Ejecucion de los trabajos

Todos los trabajos se ejecutaran con estricta sujecion al proyecto que haya
servido de base a la contrata a las modificaciones del mismo que, previamente hayan
sido aprobadas y las érdenes que bajo su responsabilidad y por escrito entregue la
direccion facultativa al contratista siempre que éstas encajen dentro de la cifra a la que

ascienden los presupuestos aprobados.

El Contratista es el Unico responsable de la ejecucion de los trabajos que ha
contratado y de las faltas y defectos que en estos pueden existir, por su mala
ejecucion o por la deficiente calidad de los materiales empleados o aparatos colocados,
sin que pueda servirle de excusa ni le otorgue derecho alguno, la circunstancia de que
el Ingeniero Director o sus subalternos no le hayan llamado la atencion sobre el
particular, ni tampoco el hecho de que hayan sido valorados las certificaciones
parciales de la obra que siempre se supone que se extienden y abonan a buena

cuenta.

Articulo 40.- Obras y vicios ocultos

Si el Ingeniero Director tuviese fundadas razones para creer en la existencia de
vicios ocultos de construccidn en las obras ejecutadas ordenara efectuar en cualquier
tiempo y antes de la recepcidon definitiva, las demoliciones que crea necesarias para

reconocer los trabajos que suponga defectuosos.
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Los gastos de demolicion y de la reconstruccidn que se ocasionen, sera a
cuenta del Contratista, siempre que los vicios existan realmente; en caso contrario

correran a cargo del propietario.

De todos los trabajos donde haya unidades de obra que tienen que quedar
ocultos a la terminacién del edificio, se levantaran los planos precisos e indispensables
para que queden perfectamente definidos. Estos documentos se extenderan por
triplicado y entregados al propietario, a la direccién facultativa y contratista, firmados
todos ellos por los dos ultimos.

Articulo 41.- Materiales no utilizables o defectuosos

Cuando los materiales o aparatos no fueran de la calidad requerida o no
estuviesen perfectamente preparados, el Ingeniero Director dara orden al Contratista
para que los reemplace por otros que se ajusten a las condiciones requeridas en los

Pliegos o, a falta de éstos, a las 6rdenes del Ingeniero Director.

El contratista, a su costa transportara y colocara agrupandolos ordenadamente
en el sitio de la obra en el que por no causar perjuicios a la marcha de los trabajos se
designe, los materiales procedentes de las excavaciones, derribos, etc. que no seran

utilizables en la obra.

Si no hubiese preceptuado nada sobre el particular se retiraran de ella cuando
asi lo orden de la Direccidn Facultativa, pero acordando previamente con el contratista

la justa tasacion de dichos materiales y los gastos de sus transportes.

Articulo 42.- Medios auxiliares

Es obligacion de la Contrata, el ejecutar cuanto sea necesario para la buena
construccion y aspecto de las obras, aun cuado se halle expresamente estipulado en
los Pliegos de Condiciones, siempre que, sin separarse de su espiritu y recta
interpretacion, lo disponga al Ingeniero Director y dentro de los limites de posibilidad

que el presupuesto determine para cada unidad de obra y tipo de ejecucion.
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Seran de cuenta y riesgo del Contratista, los andamios, cimbras, maquinas y
demas medios auxiliares que para la debida marcha y ejecucion de los trabajos se
necesiten, no cabiendo por tanto, al Propietario responsabilidad alguna por cualquier
averia o accidente personal que pueda ocurrir en las obras por insuficiencia de dichos

medios auxiliares.

Seran asimismo de cuenta del Contratista, los medios auxiliares de proteccion y
sefalizacién de la obra, tales como vallado, elementos de proteccidon provisionales,
sefales de trafico adecuadas, senales luminosas nocturnas, etc. y todas las necesarias
para evitar accidentes previsibles en funcién del estado de la obra y de acuerdo con la

legislacion vigente.

Articulo 43.- Recepciones provisionales

Para proceder a la recepcion provisional de las obras sera necesaria la
asistencia del Propietario, del Ingeniero Director de la Obra y del Contratista o su

representante debidamente autorizado.

Si en las obras se encuentran en buen estado y han sido ejecutadas con arreglo
a las condiciones establecidas, se daran por percibidas provisionalmente y comenzando

a correr en dicha fecha el plazo de garantia que se considera de tres meses.

Cuando las obras no se hallen en estado de ser recibidas se haran constar en el
acta y se especificaran en la misma las precisas y detalladas instrucciones que el
Ingeniero Director debe senalar al contratista para remediar los defectos observados,
fijando un plazo para subsanarlos, expirando el cual, se efectuard& un nuevo
reconocimiento en idénticas condiciones a fin de proceder a la recepcién provisional de

la obra.

Después de realizar un escrupuloso reconocimiento de la obra y si estuviese
conforme con las condiciones de este Pliego, se levantara un acta por duplicado, a la
que acompanaran los documentos justificantes de la liquidacion final. Una de las actas

quedara en poder de la propiedad y la otra se le entregara al contratista.
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Articulo 44.- Recepcion definitiva

Terminado el plazo de garantia, se verificara la recepcion definitiva con las
mismas condiciones que la provisional, y si las obras estan bien conservadas y en
perfectas condiciones, el Contratista quedara relevado de toda responsabilidad
econdmica; en caso contrario se retrasara la recepcion definitiva hasta que, a juicio del
Ingeniero Director, y dentro del plazo que se marque, queden las obras del modo y

forma que se determinen en este Pliego.

Si el nuevo reconocimiento resultase que el contratista no hubiese cumplido, se
declarara rescindida la contrata con la pérdida de la fianza, a no ser que la propiedad

crea conveniente conceder un nuevo plazo.

Articulo 45.- Liquidacion final

Terminadas las obras, se procedera la liquidacién fijada, que incluira el importe
de las unidades de obra realizadas y las que constituyen modificaciones del Proyecto
siempre y cuando hayan sido previamente aprobadas por la Direccion Técnica con sus
precios. De ninguna manera tendra derecho el Contratista a formular reclamaciones
por aumentos de obra que no estuviesen autorizados por escrito a la Entidad

propietaria con el visto bueno del Ingeniero Director.

Articulo 46.- Facultades de la Direccion Facultativa

Ademas de todas las facultades particulares, que corresponden al Ingeniero
Director, expresadas en los articulos precedentes, es mision especifica suya la direccion
y vigilancia de los trabajos que en las obras se realicen con autoridad técnica legal,
completa e indiscutible sobre las personas y cosas situadas en la obra y con relacién a
los trabajos que para la ejecucion del contrato se lleven a cabo, pudiendo incluso con
causa justificada, recusar en nombre de la propiedad al contratista, si considera que al

adoptar esta solucion es Util y necesaria para la debida marcha de la obra.
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Con este fin el contratista se obliga a designar sus representaciones de obra,
los cuales atenderan en todas las observaciones e indicaciones de la direccion
facultativa, asimismo, el contratista se obliga a facilitar a la direccion facultativa la
inspeccién y vigilancia de todos los trabajos y proporcionar la informacion necesaria
sobre el incumplimiento de las condiciones de la contrata y el ritmo de realizacién de

los trabajos, tal como esta previsto en el plan de obra.

A todos estos efectos, el adjudicatario estara obligado a tener en la obra
durante la ejecucién de los trabajos el personal técnico, los capataces y encargados
necesarios que a juicio de la direccién facultativa sean necesarios para la debida

conduccidn y vigilancia de las obras e instalaciones.

Articulo 47.- Subcontratistas

El contratista podra subcontratar o destajar cualquier parte de la obra, previa
autorizacion de la Direccidon de la misma, para lo cual debera informar con anterioridad

a esta, del alcance y condiciones técnico-econdmicas del Subcontrato.

La empresa, a través de la Direccion, podra en cualquier momento requerir al
contratista la exclusidn de un subcontratista por considerar al mismo incompetente, o
que no reune las necesarias condiciones, debiendo el contratista tomar las medidas
necesarias para la rescisiéon de este subcontrato, sin que por ello pueda presentar

reclamacion alguna a la Empresa.

En ningin caso podra deducirse relacion contractual alguna entre los
subcontratistas o destajistas y la Empresa, como consecuencia de la ejecucidén por
aquellos de trabajos parciales correspondientes al contrato principal, siendo siempre
responsable el contratista ante la empresa de todas las actividades del subcontratista y
de las obligaciones derivadas del cumplimiento de las condiciones expresadas en este

Pliego.

Los trabajos especificos que requieran de una determinada especializacion y
que no estuviesen incluidos en el Presupuesto del contrato, bien por que ain estando

previstos en la Memoria y/o Planos de concurso, no se hubiese solicitado para ellos
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oferta econdmica, bien por que su necesidad surgiese a posteriori durante la ejecucién
del Contrato, podran ser adjudicados por la Empresa Eléctrica directamente a la
Empresa que libremente elija, debiendo el contratista prestar las ayudas necesarias

para la realizaciéon de los mismos.

Articulo 48.- Relaciones entre la empresa y el contratista y entre los
diversos contratistas y subcontratistas

El contratista estd obligado a suministrar, en todo momento, cualquier
informacién relativa a la realizacion del contrato, de la que la Empresa Eléctrica juzgue
necesario tener conocimiento. Entre otras razones por la posible incidencia de los

trabajos confiados al contratista, sobre los de los otros contratistas y suministradores.

El contratista deber ponerse oportunamente en relacion con los demas
contratistas y suministradores, a medida que éstos sean designados por la Empresa,
con el fin de adoptar de comuin acuerdo las medidas pertinentes para asegurar la
coordinacién de los trabajos, el buen orden de la obra, y la seguridad de los

trabajadores.

Cuando varios contratistas y suministradores utilicen las instalaciones generales
pertenecientes a uno de ellos, se pondran de acuerdo sobre su uso suplementario y el
reparto de los gastos correspondientes. Repartirdn también entre ellos,

proporcionalmente a su utilizacion, las cargas relativas a los caminos de acceso.

La Empresa deberd estar permanentemente informada de los acuerdos
tomados al amparo del parrafo anterior, para en el caso de presentarse dificultades o
diferencias, tomar la resolucion que proceda, o designar un arbitro a quien haya de
someterse dichas diferencias. La decisién del arbitro designado por la empresa es
obligatoria para los interesados. En ningln caso la empresa deberd encontrarse
durante los trabajos, en presencia de una situacién de hecho que tuviese lugar por

falta de informacion por parte del contratista.

Cuando varios contratistas trabajen en la misma obra, cada uno de ellos es

responsable de los dafios y perjuicios que pudieran derivarse de su propia actuacion.

Disefio de una planta de procesado en fresco de patatas EAM 240



Pliego de Condiciones

CAPITULO IV: CONDICIONES ECONOMICAS

Articulo 49.- Garantias

El Ingeniero Director podra exigir al Contratista la presentacion de las
referencias bancarias o de otras entidades o personal, al objeto de cerciorarse de si
este reline todas las condiciones requeridas para el exacto cumplimiento del Contrato,
dichas referencias las presentara el Contratista antes de la firma del Contrato.

Articulo 50.- Gastos e Impuestos

Todos los gastos e impuestos de cualquier orden, que por disposicion del
Estado, Provincia o Municipio se deriven del contrato, y estén vigentes en la fecha de

la firma del mismo, seran por cuenta del contratista con excepcion del IVA.

Las modificaciones tributarias establecidas con posterioridad al contrato
afectaran al sujeto pasivo directo, sin que las partes puedan repercutirlas entre si. En
ningun caso podra ser causa de revision de precios la modificacién del sistema

tributario vigente a la firma del contrato.

Articulo 51.- Fianzas

Si la obra se adjudica por subasta, el depdsito para tomar parte de ella se
especificara en el anuncio de la misma y su cuantia sera de un 3% como minimo del

total del Presupuesto de la Contrata.

La persona o entidad a quien se haya adjudicado la ejecucién del obra, debera
depositar en el punto y plazo marcados en el anuncio de la subasta la fianza definitiva
de estas y en su defecto, su importe sera del 10% de la cantidad por la que se otorgue

la adjudicacion de la obra.

La fianza que se exigira al Contratista se convendra entre el Ingeniero y el

Contratista, entre una de las siguientes:
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- Depodsito de valores publicos del Estado por un importe del 10% del
Presupuesto de la obra contratada.

- Deposito en metdlico de la misma cuantia indicada en el apartado anterior.

- Deposito previo en metalico de la misma cuantia del 10% del Presupuesto
mediante deduccion del 5%, efectuada del importe de cada certificacion
abonada al Contratista.

- Deposito del 10% efectuado sobre el importe de cada certificacion abonada

al Contratista.

Articulo 52.- Devolucion de la fianza

La fianza deposita sera devuelta al Contratista en un plazo que no excedera de
8 dias, una vez firmada el acta de recepcion definitiva de la obra, siempre que el
Contratista haya acreditado, por medio de certificado del Alcalde del Distrito Municipal
en cuyo término se halla emplazada la obra subcontratada, que no existe reclamacién
alguna contra él por los dafos y perjuicios que sean de su cuenta o por deudas de los
jornales o materiales, ni por indemnizaciones derivadas de accidentes ocurridos en el

trabajo.

Articulo 53.- Ejecucion de trabajos con cargo a la fianza

Si el contratista se negase a hacer por su cuenta los trabajos precisos para
utilizar la obra en las condiciones contratadas, el Ingeniero Director, en nombre y
representacion del Propietario, los ordenara ejecutar a un tercero, o directamente por
administracion, abonando su importe con la fianza depositada, sin perjuicio de las
acciones legales a que tenga derecho el propietario en el caso de que el importe de la
fianza no baste para abonar el importe de los gastos efectuados en las unidades de

obra que no fueran de recibo.
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Articulo 54.- Precios contradictorios

Si ocurriese algun caso por virtud del cual fuese necesario fijar un nuevo precio,

se procedera a estudiarlo y convenirlo contradictoriamente de la siguiente forma:

- El Adjudicatario formulara por escrito, bajo su firma, el precio que, a su
juicio, deber aplicarse a la nueva unidad.

- La Direccion Técnica estudiara el que, segun su criterio, deba utilizarse.

Si ambos son coincidentes se formulard por la Direccion Técnica el Acta de
Avenencia, igual que si cualquier pequefia diferencia o error fuesen salvados por
simple exposicién y conviccion de una de las partes, quedando asi formalizado el

precio contradictorio.

Si no fuera posible conciliar por simple discusion los resultados, el Sr. Director
propondra a la propiedad que adopte la resolucidon que estime conveniente, que podra
ser aprobatoria del precio exigido por el Adjudicatario, o en otro caso, la segregacién
de la obra o instalacion nueva, para ser ejecutada por la administracién o por otro

adjudicatario distinto.

La fijacion del precio contradictorio habra de proceder necesariamente al
comienzo de la nueva unidad, puesto que, si por cualquier motivo, ya se hubiese
comenzado, el Adjudicatario estara obligado a aceptar el que buenamente quiera fijarle

el Sr. Director, y a concluirla a satisfaccion de éste.

Articulo 55.- Reclamaciones por aumentos de precio

Si el Contratista, antes de la firma del contrato no hubiese hecho la reclamacion
u observacidon oportuna, no podra bajo ningun pretexto de error y omisidon reclamar
aumento de los precios fijados en el cuadro correspondiente del presupuesto que sirve

de base para la ejecucion de las obras.
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Tampoco se le admitird reclamacion de ninguna especie fundada en
indicaciones que, sobre las obras, se hagan en la memoria, por no servir este

documento de base a la Contrata.

Las equivocaciones materiales o errores aritméticos en las unidades de obra o
en su importe, se corregiran en cualquier época que se observen, pero no se tendran
en cuenta a los efectos de la rescision de contrato. Las equivocaciones materiales no
alterara la baja proporcional hecha en la Contrata, respecto del importe del
presupuesto que ha de servir de base a la misma, pues esta baja se fijara siempre por
la relacion entre las cifras de dicho presupuesto, andes de las correcciones y cantidad
ofrecida.

Articulo 56.- Partidas para Obras Accesorias

Las cantidades calculadas para obras accesorias, que como consecuencia de su
escasa o nula definicion, figuren en el Presupuesto General con una partida alzada, no
se abonara por su monto total.

En consecuencia estas obras accesorias se abonaran a los precios unitarios del
contrato y conforme a las unidades y medidas que se obtengan de los proyectos que
se realicen para ellas y de su medicion final.

Articulo 57.- Partidas alzadas

Las partidas alzadas consignadas en los presupuestos para obras o servicios se

abonaran por su importe una vez realizados totalmente dichos trabajos.

Quedan excluidas de este sistema de abono, las obras accesorias que se

liquidarian conforme a lo indicado en el articulo 56.
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Articulo 58.- Revision de precios

Si los vigentes precios de jornales, cargas sociales y materiales, en el momento
de firmar el Contrato, experimentan una variacion oficial en mas o menos del 5%,
podra hacerse una revision de precios a peticién de cualquiera de las partes, que se
aplicara a la obra que falte por ejecutar. En caso de urgencia podra autorizarse la
adquisicion de materiales a precios superiores, siendo el abono de la diferencia de los
Contratos.

Contratandose las obras a riesgo y ventura, es normal por ello que en principio
no se debe admitir la revisién de los precios contratados. No obstante y dada la
variabilidad continua de los precios de los jornales y sus cargas sociales, asi como la de
los materiales y transportes, que son caracteristicas de determinadas épocas
anormales que se admiten durante ellas la rescision de los precios contratados, bien en

alza o en baja y en armonia con las oscilaciones de los precios del mercado.

El Contratista puede solicitar la revisién en alza del Propietario en cuanto se
produzca cualquier alteracién de precio que repercuta aumentando los contratados.
Ambas partes convendran el nuevo precio unitario antes de comenzar o de recontinuar
la ejecucion de la unidad de obra en que intervenga el elemento cuyo precio en el
mercado y por causas justificadas haya subido, especificandose y acordandose también
previamente a la fecha a partir de la cual se tendran en cuenta y cuando proceda, el
acopio de materiales en la obra en el caso que estuviese abonados total o parcialmente

por el Propietario.

Si el Propietario o el Ingeniero en su representacién no estuviese conforme con
los nuevos precios de materiales que el Contratista desea percibir como normales en el
mercado, aquel tiene la facultad de proponer al Contratista, en cuyo caso se tendra en
cuenta para la revision, los precios de los materiales adquiridos por el Contratista a

merced de la informacidn del Propietario.
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Articulo 59.- Valoracion de la Obra

La medicion de la obra concluida se hara por el tipo de unidad fija en
correspondiente presupuesto.

La valoracion debera obtenerse aplicando a las diversas unidades de obra, el
precio que tuviese asignado en el Presupuesto, afiadiendo a este importe el de los
tantos por cientos que correspondan al beneficio industrial y descontando el tanto por
ciento que corresponda a la baja en la subasta hecha por el contratista.

Articulo 60.- Mediciones parciales y finales

Las mediciones parciales se verificaran en presencia del Contratista, de cuyo
acto se levantara acta por duplicado, que sera firmada por ambas partes.
La medicidn final se hara después de terminadas las obras con precisa asistencia del

Contratista.

En el acta que se extienda, de haberse verificado la medicién de los
documentos que le acompanan, debera aparecer la conformidad del Contratista o de
su representacion legal. En caso de no haber conformidad, lo expondra sumariamente

y a reserva de ampliar las razones que a ello obliga.

Articulo 61.- Equivocaciones en el Presupuesto

Se supone que el Contratista ha hecho detenido estudio de los documentos que
componen el proyecto, y por tanto al no haber hecho ninguna observacién sobre
posible errores o0 equivocaciones en el mismo, se entiende que no hay lugar a
disposicion alguna en cuanto afecta a medidas o precios de tal suerte, que la obra
ejecutada con arreglo al Proyecto contiene mayor numero de unidades de las

previstas, no tiene derecho a reclamacion alguna.

Si por el contrario, el nUmero de unidades fuera inferior, se descontara del

presupuesto.
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Articulo 62.- Pagos

Los pagos se efectuaran por el Propietario en los plazos previamente
establecidos y su importe corresponderd, precisamente, al de las Certificaciones de
obra expedidas por el Ingeniero Director, en virtud de las cuales se verificaran
aquellos.

Articulo 63.- Suspension por retraso de pagos

En ningln caso podra el Contratista, alegando retraso en los pagos, suspender
los trabajos, ni ejecutarlos a menor ritmo del que corresponda, con arreglo al plazo en

que deben terminarse.

Articulo 64.- Indemnizacion por retraso de los trabajos

El importe de la indemnizacion que debe abonar el Contratista por causas de
retraso no justificado, en el plazo de terminacion de las obras contratistas, sera: el
importe de la suma de perjuicios materiales causados por imposibilidad de ocupacién

del inmueble, debidamente justificados.

Articulo 65.- Indemnizaciones por cuenta del contratista

Sera de cuenta del contratista la reparacion de cualquier dano que pueda
ocasionar sus instalaciones y construcciones auxiliares en propiedades particulares; los
producidos por la explotacion de canteras, la extraccidon de tierras para la ejecucion de
terraplenes; los que se originen por la habilitacion de caminos y vias provisionales v,
finalmente, los producidos en las demas operaciones realizadas por el contratista para

la ejecucién de las obras.
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Articulo 66.- Indemnizacion por daios de causa mayor al contratista

El contratista no tendra derecho a indemnizacién por causas de pérdidas,
averias o perjuicio ocasionados en las obras, sino en los casos de fuerza mayor. Para

los efectos de este articulo, Unicamente se consideraran los casos que siguen:

- Los incendios causados por la electricidad atmosférica.

- Los dafios producidos por terremotos y maremotos.

- Los dafios producidos por vientos huracanados, mares y crecidas de los rios
superiores a las que sean de prever el pais, y siempre que exista constancia
inequivoca de que el Contratista tomd las medidas posibles, dentro de sus
medios, para evitar o atenuar los dafios.

- Los que provengan de movimientos del terreno en que estén construidas las
obras.

- Los destrozos ocasionados violentamente, a mano armada, en tiempo de

guerra, movimientos sediciosos populares o robos tumultuosos.

La indemnizacién se referird exclusivamente, al abono de las unidades de obra
ya ejecutadas o materiales acopiados a pie de obra; en ningln caso comprendera

medios auxiliares, maquinaria o instalaciones, etc. propiedad de la contrata.

Articulo 67.- Mejoras de Obra

No se admitiran mejoras de obras, mas que en el caso en que el Ingeniero
Director haya ordenado por escrito la ejecucion de los trabajos nuevos o que mejoren
la calidad de los contratados, asi como la de los materiales y aparatos previstos en el
contrato. Tampoco se admitirdan aumentos de obra en las unidades contratadas, salvo
caso de error en las mediciones del Proyecto, a menos que el Ingeniero Director

ordene, también por escrito, la ampliacion de las contratadas.
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Articulo 68.- Seguro de los trabajos

El contratista esta obligado a asegurar la obra contratada durante todo el
tiempo que dure su ejecucién hasta la recepcion definitiva; la cuantia del seguro
coincidira en todo momento, con el valor que tengan, por contrata los objetos

asegurados.

El importe abonado por la Sociedad Aseguradora, en caso de siniestro, se
ingresara a cuenta, a nombre del propietario para que con cargo de ella, se abone la

obra que se construya y a medida que esta se vaya realizando.

El reintegro de la cantidad al contratista se efectuara por certificaciones, como
el resto de los trabajos de la construccién. En ningln caso, salvo conformidad expresa
del contratista, hecho en documento publico, el propietario podra disponer de dicho
importe para menesteres ajenos a los de la construccién de la parte siniestrada; la
infraccion de lo anteriormente expuesto serd motivo suficiente para que el contratista
pueda rescindir la contrata, con devolucidn de la fianza, abono por completo de gastos,
materiales acopiados, etc. y una indemnizacion equivalente al importe de los dafios
causados al contratista por el siniestro y que no lo hubiesen abonado, pero eso en
proporcidn equivalente a lo que suponga la indemnizacién abonada por la compaiia
aseguradora, respecto al importe de los dafios causados por el siniestro, que seran

tasados a estos efectos por el Ingeniero Director.

En las obras de reforma o reparacion se fijara, previamente, la proporcion de
edificio que se debe asegurar y su cuantia, y si nada se previese, se antevera que el

seguro ha de comprender toda parte de edificio afectado por la obra.

Los riesgos asegurados y las condiciones que figuran en la pdliza de seguros,
los pondra el contratista antes de contratarlos en conocimiento del propietario, al

objeto de recabar de este su previa conformidad y reparos.
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CAPITULO V: DISPOSICIONES LEGALES

Articulo 69.- Jurisdiccion

Para cuantas cuestiones, litigios o diferencias pudieran surgir durante o después
de los trabajos, las partes se someteran a juicio de amigables componedores
nombrados en nimero igual por ellas y presidido por el Ingeniero Director y en ultimo
término, a los Tribunales de Justicia del lugar en que radique la propiedad, con

expresa renuncia del fuero domiciliario.

El contratista es responsable de la ejecucion de las obras en las condiciones
establecidas en el contrato y en los documentos que componen el proyecto; sin tener

en consideracion la memoria descriptiva.

El contratista se obliga a lo establecido en la Ley de Contratos de Trabajo y
ademas a lo dispuesto por la de Accidentes de trabajo, Subsidio familiar y Seguros

Sociales.

Seran a cargo y cuenta del contratista el vallado y la policia del solar, cuidando
de la conservacidon de sus lineas de lindeo y vigilando que, por los poseedores de las
fincas contiguas, si las hubiese, no se realizaran durante las obras actos que mermen o

modifiquen la propiedad.

El contratista es responsable de toda falta relativa a la politica urbana y a las

Ordenanzas Municipales, vigentes en la localidad en que la edificacién esté emplazada.

Articulo 70.- Pagos de arbitrios

El pago de impuestos y arbitrios en general, municipales o de otro origen, sobre
vallas, alumbrado, etc., cuyo abandono debe hacerse el tiempo de ejecucidon de las
obras por concepto inherente a los propios trabajos que se realizan correra a cargo de
la contrata, siempre que en las condiciones particulares del Proyecto no se estipule lo
contrario. No obstante, el contratista debera reintegrar el importe de todos aquellos

conceptos que el Ingeniero Director considere justo hacerlo.

Disefio de una planta de procesado en fresco de patatas EAM 250



Pliego de Condiciones

Articulo 71.- Régimen de intervencion

Cuando el contratista no dé cumplimiento, sea a las obligaciones o
disposiciones del contrato, sea a las 6rdenes de servicio que les sean dadas por la
Empresa, esta le requerira a cumplir este requisito de o6rdenes en un plazo
determinado, que, salvo casos de urgencia, no sera nunca menor de 10 dias a partir

del plazo de la notificacion de requerimiento.

Pasado este plazo, si el contratista no ha ejecutado las disposiciones dadas, la
Empresa podra ordenar a titulo provisional el establecimiento de un régimen de
intervencién general o parcial por cuenta del contratista.

Se procedera inmediatamente, en presencia del contratista, o habiéndole
convocado debidamente, a la comprobacion de las obras ejecutadas, de los materiales
acopiados asi como al inventario descriptivo del material del contratista, y a la
devolucion a este de la parte de materiales del contratista, y a la devolucidn a este de

la parte de materiales que no utilizara la empresa para la terminacidn de los trabajos.

La Empresa tiene por otra parte, la facultad, sea de ordenar la convocatoria de
un nuevo concurso, en principio sobre peticion de ofertas, por cuenta y riesgo del
contratista incumplidor, sea de ejercitar el derecho de rescision pura y simple del

contrato, sea de prescribir la continuacion de la intervencion.

Durante el periodo de régimen de intervencion, el contratista podra conocer la
marcha de los trabajos, sin que pueda, de ninguna manera, entorpecer o dificultar las

ordenes de la empresa.

El contratista podra, por otra parte, ser liberado del régimen de intervencion si

justifica su capacidad para volver a hacerse cargo de los trabajos y llevarlos a buen fin.

Los excedentes de gastos que resulte de la intervencidon o del nuevo contrato
seran deducidos de las sumas, que puedan ser debidas al contratista, sin perjuicios de

los derechos de ejercer contra él en el caso de ser insuficientes.

Disefio de una planta de procesado en fresco de patatas EAM 251



Pliego de Condiciones

Si la intervencion o el nuevo contrato supone, por el contrario, una disminucion
de los gastos, el contratista no podra pretender beneficiarse en ninguna parte de la
diferencia, que quedara a favor de la empresa.

Articulo 72.- Accidentes de trabajo y dafios a terceros

En caso de accidentes ocurridos con motivo en el ejercicio de los trabajos para
la ejecucion de las obras, el Contratista se atendra a lo dispuesto a estos respectos en
la legislacion vigente, y siendo, en todo caso, unico responsable de su cumplimiento y
sin que por ningun concepto, pueda quedar afectada la propiedad por

responsabilidades en cualquier aspecto.

El contratista estd obligado a adoptar todas las medidas de seguridad que las
disposiciones vigentes preceptian para evitar, en lo posible, accidentes a los obreros o

viandantes, no solo en los andamios, sino en todos los lugares peligrosos de la obra.

De los accidentes o perjuicios de todo género que, por no cumplir el contratista
lo legislado en la materia, pudieran acaecer o sobrevenir, serd este el Unico
responsable, 0 sus representantes en la obra, ya que se considera que en los precisos
contratados estan incluidos todos los gastos precisos para cumplimentar debidamente

dichas disposiciones legales.

El contratista sera responsable de todos los accidentes que, por inexperiencia o
descuido, sobrevinieran tanto en la edificacion donde se efectiien las obras como en
las contiguas. Sera por tanto de su cuenta el abono de las indemnizaciones a quien
corresponda y cuando a ello hubiera lugar, de todos los dafos y perjuicios que puedan

causarse en las operaciones de ejecucion de las obras.

El contratista cumplira los requisitos que prescriben las disposiciones vigentes
sobre la materia, debiendo exhibir, cuando a ello fuera requerido, el justificante de tal

cumplimiento.
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Articulo 73.- Rescision del contrato

Cuando a juicio de la Empresa el incumplimiento por parte del contratista de
alguna de las clausulas del contrato, pudiera ocasionar graves trastornos en la
realizacion de las obras, en el cumplimiento de los plazos, o en su aspecto econémico,
la Empresa podra decidir la resolucion del contrato, con las penalidades a que hubiera
lugar. Asimismo podra proceder a la resolucién con pérdida de la fianza y garantia
suplementaria si la hubiera, de producirse alguno de los siguientes supuestos:

- Cuando no se hubiese efectuado el montaje de las instalaciones y medios
auxiliares 0 no se hubiera aportado la maquinaria relacionada en la oferta o
su equivalente en potencia o capacidad en los plazos previstos
incrementados en un 25%, o si el contratista hubiese sustituido dicha
maquinaria en sus elementos principales sin la previa autorizacion de la

empresa.

- Cuando durante un periodo de 3 meses consecutivos y considerados
conjuntamente, no se alcanzase un ritmo de ejecucion del 50% del

programa aprobado por la Obra caracteristica.

- Cuando se cumpla el plazo final de las obras y falte por ejecutar mas del
20% de presupuesto de Obra caracteristica. La imposicion de las multas
establecidas por los retrasos sobre dicho plazo, no obligara a la Empresa a
la prorroga del mismo, siendo potestativo por su parte elegir entre la

resolucion o la continuidad del contrato.

Sera asimismo causa suficiente para la rescision, alguno de los siguientes

hechos:

- La quiebra, fallecimiento o incapacidad del contratista. En este caso, la
Empresa podra optar por la resolucién del contrato, o por que subroguen en

el lugar del contratista los indicios de la quiebra, sus representantes.

- La disolucién, por cualquier causa, de la sociedad, si el contratista fuera una

persona juridica.
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Se procedera a la rescision, sin perdida de la fianza por el contratista, cuando
se suspenda la obra comenzada, y en todo caso, siempre que por causas ajenas al
contratista, no sea posible dar comienzo a la obra adjudicada, dentro del plazo de 3

meses, a partir de la fecha de adjudicacion.

En el caso de que se incurriese en las causas de resolucion del contrato
conforme a las clausulas de este Pliego, la Empresa se hara cargo de las obras en la
situacion en la que se encuentren, sin otro requisito que el levantamiento de un Acta
notarial o simple, si ambas partes prestan su conformidad, que refleje la situacion de la
obra, asi como los acopios de materiales, maquinaria y medios auxiliares que el
contratista tuviese en ese momento en el emplazamiento de los trabajos. Con este
acto la empresa o el contratista, no podran poner interdicto otra accién judicial, a las

que renuncie expresamente.

Siempre y cuando el motivo de la rescision sea imputable al contratista, este se
obliga a dejar a disposicion de la empresa hasta la terminacion de los trabajos, la
maquinaria y medios auxiliares existentes en la obra que la empresa estime necesario,
pudiendo el contratista retirar los restantes. La Empresa abonara por los medios,
instalaciones y maquinas que decida deben continuar en obra, un alquiler igual al
estipulado en el baremo para trabajos por administracion, pero descontando los

porcentajes de gastos generales y beneficio industrial del contratista.

El contratista se compromete como obligacion subsidiaria de la clausula
anterior, a conservar la propiedad de las instalaciones, medios auxiliares y maquinaria
seleccionada por la Empresa o reconocer como obligacion preferente frente a terceros,

la derivada de dicha condicion.

La empresa comunicara al contratista, con 30 dias de anticipacion, la fecha en
que desea reintegrar los elementos que venia utilizando, los cuales dejara de devengar
interés alguno a partir de su devolucion, o a los 30 dias de la notificacién, si el
contratista no se hubiese hecho cargo de ellos. En todo caso, la devolucion se realizara
siempre a pie de obra, siendo por cuenta del contratista los gastos de su traslado

definitivo.
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En los contratos rescindidos, se procedera a efectos de garantias, fianzas, etc. a
efectuar las recepciones provisionales y definitivas de todos los trabajos ejecutados por
el contratista hasta la fecha de la rescision.

Articulo 74.- Propiedad industrial y comercial

Al suscribir el contrato, el contratista garantiza a la Empresa contra toda clase
de reclamaciones que se refieran a suministros y materiales, procedimientos y medios
utilizados para la ejecucion de las obras y que procedan de titulares de patentes,

licencias, planos, modelos, marcas de fabrica o comercio.

En el caso de que fuera necesario, corresponde al contratista la obtencion de
las licencias o a utilizaciones precisas y soportar la carga de los derechos e

indemnizaciones correspondientes.

En caso de acciones dirigidas contra la empresa por terceros titulares de
licencias, autorizaciones, planos, modelos, marcas de fabrica o de comercio utilizadas
por el contratista para la ejecucidon de los trabajos, el contratista respondera ante la
empresa del resultado de dichas acciones estando obligado ademas a prestarle su
plena ayuda en el ejercicio de las excepciones que competan a la Empresa.

Articulo 75.- Tribunales

El contratista renuncia al fuero de su propio domicilio y se compromete a
sustanciar cuantas reclamaciones origine el contrato ante los tribunales.

Articulo 76.- Disposiciones legales

1.- Normativa de indole general a la Industria

- Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencidn de Riesgos Laborales.
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- Ley 54/2003, de 12 de noviembre, de reforma del marco normativo de la
Prevencion de Riesgos Laborales.

- Real Decreto 171/2004, de 30 de enero, por el que se desarrolla el articulo
24 de la Ley 31/1995 de Prevencion de Riesgos Laborales.

- Directiva 89/391/CEE, relativa a la aplicacion de las medidas para promover
la mejora en la seguridad y de la salud de los trabajadores en el trabajo.

- Ley 50/1998, de 30 de diciembre, de Medidas Fiscales, Administrativas y del
Orden Social, que modifica la Ley 31/1995 en sus articulos 47, 48 y 49.

- Real Decreto Legislativo 5/2000, de 4 de agosto, por el que se aprueba el

texto refundido de la Ley sobre Infracciones y Sanciones en el Orden Social.

- Convenio 155 de la OIT sobre seguridad y salud de los trabajadores, de 22
de junio de 1981.

- Real Decreto 707/2002, de 19 de julio, por el que se aprueba el Reglamento
sobre el procedimiento administrativo especial de actuacion de la Inspeccion
de Trabajo y Seguridad Social y para la imposicion de las medidas
correctoras de incumplimientos en materia de prevencion de riesgos

laborales en el ambito de la Administracion General del Estado.

- Ley 21/1992, de 16 de julio, de Industria.

- Real Decreto 825/1993, de 28 de mayo, que determina Medidas Laborales y
de Seguridad Social especificas a las que se refiere el articulo 6 de la Ley
21/1992.

- Orden de 29 de julio de 1993, que desarrolla el Real Decreto 825/1993.

- Real Decreto 697/1995, de 28 de abril, que desarrolla el Reglamento de
Registro de Establecimientos Industriales de la Ley 21/1192.
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Real Decreto 2526/1998, de 27 de noviembre, que modifica el articulo 17.1
del anexo al Real Decreto 697/1995.

Real Decreto 1823/1998, de 28 de agosto, sobre Composicién y
Funcionamiento de la Comisiébn para la Competitividad industrial,
desarrollando la Ley 21/1992.

2.- Normativa sobre Fontaneria y Saneamiento

Resolucion, 14 febrero de 1980, Director General de la Energia. Diametros y
espesores minimos de tubos de cobre para instalaciones interiores de

suministro de agua.

Orden de 9 de diciembre de 1975, por el que se aprueban las “Normas

Basicas para las instalaciones interiores de suministros de agua”.

Orden de 28 de julio de 1974, por el que se aprueba el “Pliego de
Prescripciones Técnicas Generales para tuberias de abastecimiento de agua”
y se crea una “Comision permanente de tuberias de abastecimiento de agua

y de saneamiento de poblaciones”.

Orden de 15 de septiembre de 1986, por el que se aprueba el “Pliego de

Prescripciones Técnicas Generales para tuberias de agua de poblaciones”.

3.- Normativa sobre Instalaciones Frigorificas

Real Decreto 3099/1977, de 8 de septiembre, por el que se desarrollo el

“Reglamento de seguridad para Plantas e Instalaciones Frigorificas”

Real Decreto 754/1981, de 13 de marzo, por el que se modifican los
articulos 28, 29 y 30 del Reglamento de Seguridad para Plantas e

Instalaciones Frigorificas.
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- Orden del Ministerio de Industria y Energia de 24 de enero de 1978, por la
que se aprueban las Instrucciones Complementarias denominadas MIF con
arreglo a lo dispuesto en el Reglamento de Seguridad para Plantas e
Instalaciones Frigorificas.

- Orden del Ministerio de Industria y Energia de 4 de abril de 1979, por la que
se modifican las Instrucciones Técnicas Complementarias MI-IF-007 y MI-
IF-014 del vigente Reglamento de Seguridad.

- Orden del Ministerio de Industria y Energia de 30 de septiembre de 1979,

por la que se modifican las Instrucciones Técnicas Complementarias MI-IF-
013 y MI-IF-014.

4.- Normativa sobre Instalaciones Eléctricas

- Real Decreto 614/2001, de 8 de junio, sobre disposiciones minimas para la
proteccion de la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo

eléctrico.

- Real Decreto 842/2002, de 2 de agosto, por el que se aprueba el

Reglamento Electrotécnico de Baja Tension.

5.- Normativa de Red contra Incendios

- Real Decreto 2177/1996, de 4 de octubre, Ministerio de Fomento. Norma
basica de la Edificacion NBE CPI-96. Condiciones de proteccidon contra

incendios en los edificios.

- Real Decreto 1587, de 25 de junio, Ministerio de Obras Publicas y
Urbanismo. Norma basica de la Edificacion NBE CPI-82. Condiciones de

proteccidn contra incendios en los edificios.
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- Orden de 29 de noviembre de 1984, Ministerio del Interior. Manual de
autoproteccidn para el desarrollo del plan de emergencia contra incendios
en los locales y edificios.

- Real Decreto 1403/1986, de 9 de mayo, Ministerio de Presidencia.
Sefalizacion de seguridad en los centros y locales de trabajo.

- Real Decreto 842/2002, de 2 de agosto, por el que se aprueba el
Reglamento Electrotécnico de Baja Tension. Instruccion Complementaria

MIBT-026 “Prescripciones para locales con riesgo de incendio o explosion”.

- Real Decreto 1942/1993, de 5 de noviembre, por el que se aprueba el

Reglamento de Instalaciones de Proteccidon contra Incendios.

Puerto Real, 31 de Octubre de 2007.

Fdo.: Fco. Javier Guerrero Henry
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4.- PRESUPUESTO
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Presupuesto

1.- INGENIERIA CIVIL

Unidades Precios en Euros
Unitario Total

Excavaciones y movimientos de tierras
Limpieza del terreno 1 600,00 600,00
Metros cubicos excavados 400 35,00 14.00,00

14.600,00
Hormigon
Relleno de hormigdn (m?) 62 180,00 11.160,00
Anclaje de pilares y soporte de tuberias 1 1.200,00 1.200,00
Base del dep6sito de agua (m?) 7 210,00 1.470,00

13.830,00
Construcciones
Oficina (m?) 100 220,00 22.000,00
Linea de produccion (m?) 130 220,00 28.600,00
Laboratorio (m?) 62 220,00 13.640,00
Almacén material de envasado (m?) 24 220,00 5.280,00
Almacén material de limpieza(m?) 3 220,00 660,00
Servicios y vestuarios (m?) 38 220,00 8.360,00
Pintura 1 4.200,00 4,200,00

82.740,00
TOTAL INGENIERIA CIVIL 108.830,00
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Presupuesto

2.- ADQUISICIONES

Unidades Precios en Euros
Unitario Total

Camaras de refrigeracion
Equipo frigorifico CPA-5 de 16 kW 2 40.000,00  80.000,00
Equipo frigorifico CPA-10 de 31 kW 1 70.000,00 70.000,00
Puertas de acceso 3 950,00 2.850,00
Paneles de poliuretano expandido 100 42,80 4.280,00

157.130,00
Equipos adquiridos
Tolva de recepcidn inundada 2 5.100,00 10.200,00
Extractor de piedras FORMIT 1 12.100,00 12.100,00
Peladora FORMIT Combi-1000 1 41.500,00 41.500,00
Transportador helicoidal de desperdicios 1 7.000,00 7.000,00
Mesa de inspeccion 1 4.780,00 4.780,00
Cortadora FAM ILC-3D/FF-D 1 24.900,00 24.900,00
Centrifugadora Idromatic Import-Hispania S.L. 1 43.800,00  43.800,00
Pesadora lineal PC-STR, INFIPACK 1 24.780,00 24.780,00
Envasadora WX-10 1 70.200,00 70.200,00
Bomba Prisma 45N 1,5 kW 1 1.116,00 1.116,00
Depdsito de agua de 30 m’ 1 8.200,00 8.200,00
Puertas de acceso para camiones 2 1.900,00 3.800,00
Carretillas manuales 2 2.300,00 4.600,00
Palets PLASTEEL 225 — (Europalet 1200 x 800) 58 41,00 2.378,00

259.354,00
TOTAL DE LAS ADQUISICIONES 416.484,00
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Presupuesto

3.- MONTAJE INDUSTRIAL

Unidades Precios en Euros
Unitario Total
Montaje de tuberias
Tuberias en general 1 38.000,00 38.000,00
Suportacion de tuberias 1 2.000,00 2.000,00
Pasarelas y accesos 1 1.500,00 1.500,00
Prueba hidraulica 1 2.000,00 2.000,00
43.500,00
Montaje y puesta a punto
Conexionado de equipos 1 21.000,00 21.000,00
Transporte de adquisiciones 1 7.200,00 7.200,00
Cuadros de control eléctricos 4 3.860,00 15.440,00
Iluminacién 1 9.000,00 9.000,00
Sistema contraincendios 1 10.000,00 10.000,00
Seguridad Integrada 1 9.000,00 9.000,00
Suministro y distribucidon de gases 1 15.000,00  15.000,00
86.640,00
TOTAL DEL MONTAJE INDUSTRIAL 130.140,00
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Presupuesto

4.- PRESUPUESTO TOTAL

Precios en Euros

INGENIERIA CIVIL 108.830,00
ADQUISICIONES 416.484,00
MONTAJE INDUSTRIAL 130.140,00
EJECUCION DEL PROYECTO 655.454,00
+ 16 % DE IVA 104.872,64
TOTAL 760.326,64
+ 7,5 % DE IMPREVISTOS 57.024,50
TOTAL 817.351,14
+ 12 % DE GASTOS GENERALES 98.082,13
TOTAL 915.433,27
+ 9 % DE BENEFICIO INDUSTRIAL 82.389,00
TOTAL 997.822,27

El presente presupuesto de ejecucion material asciende a 997.822,27 €,
NOVECIENTOS NOVENTA Y SIETE MIL, OCHOCIENTOS VEINTIDOS EUROS CON

VEINTISIETE CENTIMOS.

Puerto Real, 31 de Octubre de 2007.

Fdo.: Fco. Javier Guerrero Henry
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