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D MAF RODA.

El Grupo Maf Roda es recono-
cido a nivel internacional por
su eficiencia y fiabilidad en el
desarrollo de soluciones de au-
tomatizacion para almacenes
postcosecha de frutas y hortali-
zas en una amplia gama de pro-
ductos como citricos, frutas de
hueso, tomate, aguacate, aran-
danos, cerezas... El objetivo de
la compania es ofrecer una solu-
cion llave en mano a sus clientes
que cubra todo el proceso desde
que la fruta entra en el almacén
hasta su envasado para el con-
sumo final.

Tras mas de 100 afios de ex-
periencia en el sector, cuando
pensamos en sistemas de cali-
brado y analisis de calidad, siem-
pre viene a nuestra mente Maf
Roda. Una empresa referente en
el sector cuya propuesta de valor
se basa en la fiabilidad, innova-
cioén y servicio de proximidad.
Es justo en una de esas senas de
identidad donde nos queremos
centrar hoy: la innovacion.

INNOVACION
Para conseguir la gran preci-
sion y fiabilidad de su tecno-
logia, Maf Roda mantiene un
compromiso constante con la in-
novaciéon. Actualmente cuenta
con siete centros alrededor del
mundo desde los cuales desarro-
1la soluciones a las problemati-
cas de sus clientes.

Una inversién constante en
I+D junto con la experiencia de
un equipo de trabajo internacio-
nal, que mantiene una escucha
activa de las necesidades de
sus clientes, permiten seguir
ofreciendo la tecnologia mas
puntera. Tener esa vision glo-
bal y transversal es una gran
fortaleza que se refleja en la
tecnologia. Las innovaciones
cubren todas las disciplinas que
se requieren en el sector, desde
la mecanica o la electronica,
pasando por automatismo, ro-
bética, trazabilidad, quimica...
Esto les permite ofrecer a sus
clientes su gran propuesta de
valor y principal diferenciador:
una solucion de automatizacion
1lave en mano.

Alcanzar la autonomia total
de una instalacion requiere de
un trabajo continto en la bus-
queda de soluciones cada vez
mas avanzadas y mas especiali-
zadas. Tener experiencias en di-
ferentes regiones, les ha propor-
cionado un mejor conocimiento
de cada producto y han conse-
guido ser pioneros en el sector
con calibradores, sistemas elec-
tronicos de detecciéon de defec-
tos o sistemas de gestion de la
productividad y rendimiento de
las instalaciones.

EL SISTEMA SUPERVISOR
Lo ultimo en automatizacion
es el Sistema Supervisor para

GESTION POSTCOSECHA

Maf Roda ofrece
la automatizacion
llave en mano

Alcanzar la autonomia total de una instalacién requiere de un trabajo continiio en la biusqueda de soluciones cada vez mas
avanzadas y mas especializadas es por eso que Maf Roda mantiene un compromiso constante con la innovacion. / MAF RODA

La inversion en I+D es
constante en Maf Roda
para poder ofrecer la
ultima tecnologia a sus
clientes

monitorizar la eficiencia y pro-
ductividad de todas las maqui-
nas que componen un almacén
desde una tnica plataforma.

El Sistema Supervisor reali-
za una recopilacion de datos de
todas las maquinas Maf Roda

El Sistema Supervisor
monitoriza la eficiencia
y productividad de
todas las maquinas que
componen un almacén

que componen la instalacion,
los organiza y los expone de
forma visual para poder anali-
zarlos y hacer una mejor toma
de decisiones. Permitira mo-
nitorizar el rendimiento de la
instalacion por maquina y ha-

Los vehiculos de guiado
automatico (AGVs) son
un paso mas hacia la
autonomia total de las
centrales hortofruticolas

cer un seguimiento de su mante-
nimiento para, posteriormente,
realizar los ajustes y configura-
ciones necesarios para alcanzar
la maxima productividad.

El seguimiento de los man-
tenimientos de las maquinas
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permite conocer cuando sera
el proximo mantenimiento y
establecer recordatorios para
los mantenimientos pendientes.
Gracias al mejor seguimiento y
prevision de los mismos se po-
dra hacer una planificacion mas
eficiente para no entorpecer la
produccion.

El objetivo es poder ofrecer
los datos y estadisticas en tiem-
poreal y de una manera grafica
sobre un plano de la instalacion
para facilitar asi su compresion
y, por tanto, realizar una mejor
toma de decisiones. Ademas,
aportan estadisticas de produc-
cion de la linea.

A través del Supervisor se
pueden enviar informes auto-
maticos al correo electronico
facilitando atn mas el segui-
miento y monitorizacion de la
linea en cada momento.

AGV

Los tltimos afios han puesto de
manifiesto la necesidad de au-
tomatizacion de los almacenes,
por un lado, para mejorar la
competitividad de las centrales
frente a terceros paises y, por el
otro, debido a las dificultades
anadidas de la pandemia. Los
AGVs o vehiculos de guiado
automatico, sin necesidad de
conductor, transportan mer-
cancia como cajas o bins por
el almacén incrementando esa
deseada autonomia.

Gracias a diferentes acuer-
dos con empresas referentes de
navegacion y guiado automati-
co, junto a nuestros conocimien-
tos y experiencia en trasiego de
cajas, palots y pallets confec-
cionados, nos han permitido
desarrollar un sistema de AGV
fiable y completamente adapta-
do a las necesidades de las cen-
trales hortofruticolas. Sistema
que, ademas, queda completa-
mente integrado dentro de los
softwares de gestion de planta
y mejora de rendimientos desa-
rrollados por Maf Roda.

Una gran ventaja de los
AGVs de Maf Roda es que cuen-
ta con baterias limpias de litio
que se recargan sin riesgo de
cortocircuito e incendio. Con
el objetivo de seguir ofreciendo
una solucio6n llave en mano, los
AGVs se integran al 100% con
los sistemas de Supervisor y tra-
zabilidad de la compania para
un mejor control de la produc-
cion de la instalacion.

Como resultado, se consigue
reducir costes y hacer mas efi-
ciente el proceso. Este avance
tecnologico aplicado a las cen-
trales hortofruticolas supone
un paso mas hacia esa ansiada
autonomia.

PROXIMIDAD E

INTERNACIONALIZACION
Con sede central en Francia, la
compania aposto por la interna-
cionalizacion y por un servicio
de proximidad de calidad con
sus clientes, convirtiéndose en
una de las principales forta-
lezas del Grupo. Esta implan-
tacion internacional en los
principales paises productores
y exportadores hortofruticolas
se traduce en que solo en Es-
paina cuenta con un total de 6
delegaciones (Sevilla, Malaga,
Almeria, Murcia, Valencia y
Lérida), lo que les ha permitido
mantener su compromiso de un
servicio cercano durante estos
mas de 2 anos de restricciones
de movilidad.

En este tiempo, los equipos
locales han podido seguir lle-
vando a cabo los trabajos de
instalacién de maquinaria.
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BORJA RUBIO / Técnico comercial de Ilerfred

GESTION POSTCOSECHA

“Uno de los grandes retos es lograr
una adecuada eficiencia energética
en las instalaciones frigorificas”

Durante esta entrevista Borja Rubio, tecnico comercial de Industrial Leridana del Frio SL, con nom-
bre comercial Ilerfred, comenta diversos aspectos relacionados con la concienciacion por el cuidado
del medio ambiente y la necesidad del ahorro de energia en las centrales hortofruticolas.

» OSCAR ORTEGA. BARCELONA.
Valencia Fruits. ;Cudl es la im-
portancia de los sistemas de frio
en la industria hortofruticola?
Borja Rubio. La industria
hortofruticola es uno de los gran-
des consumidores de energia y
en gran parte este consumo de
energia se debe a la instalacion
frigorifica. Lograr una adecuada
eficiencia energética en las insta-
laciones frigorificas es uno de los
principales retos que tenemos las
empresas instaladoras. La sensi-
bilizacion por el cuidado del me-
dio ambiente y la necesidad del
ahorro de energia son uno de los
principales objetivos a cumplir.
El correcto mantenimiento de
los alimentos obliga a cualquier
empresa instaladora a utilizar
siempre con sistemas de refrige-
racion con la ultima tecnologia
para garantizar la viabilidad de
la instalacion. Con el objetivo de
superar estos problemas, las nue-
vas instalaciones de la industria
hortofruticola buscan la eficien-
cia de los sistemas de refrigera-
cién con un modelo ecoeficiente
que incluye medidas de disefio
y diversas actuaciones sobre el
mantenimiento y la utilizacion
delas instalaciones de refrigera-
cion, durante todas las etapas de
su vida. Los sistemas de refrige-
racion pueden llegar a suponer
mas del 60% del consumo eléctri-
co de una central hortofruticola.
Los requisitos para mejorar
la eficiencia energética pueden
aplicarse tanto en las nuevas
centrales hortofruticolas como
en las reformas y mejoras de
instalaciones existentes.
Algunos de los elementos de la
instalacion frigorifica que mayor
amplitud de mejora presentan
son los compresores y el ciclo de
desescarches.

11

empresa la sensibilizacion por el

cuidado del medio ambiente y la necesidad del ahorro de energia. / O ORTEGA

VF. ;Puede describirlos?

BR. Los compresores son
probablemente los equipos de
mayor consumo eléctrico. Un
compresor presenta un mayor
rendimiento y un menor consu-
mo eléctrico cuando se aumenta
su temperatura de evaporacion o
bien se disminuye la de conden-
sacion de los gases. Por tanto, en
estas acciones se presentan opor-
tunidades que mejoran el consu-
mo de energia de la instalacion
frigorifica.

Otro factor donde trabajar
y poder mejorar el consumo de
energia consiste en el control
de los procesos de desescarche.
Incluir reguladores electronicos
con la funcion de desescarche in-
teligente permite reducir los ci-
clos programados. Finalmente,
proponer sistemas de desescar-

che mediante gas caliente es mas
sencillo y rentable que muchas
de las alternativas existentes en
el mercado (resistencias eléctri-
cas, agua...). Ademas, este tipo de
desescarche presenta un ahorro
de energiadeentreel 10y el 14%
y un mantenimiento reducido.

VF. Para este ejercicio, ;qué
objetivos se plantean?

BR. Velamos por satisfacer
los intereses de nuestros clientes
durante todo el proceso desde el
diseno inicial hasta el servicio
postventa y de acompanamien-
to. Para ello, disponemos de un
departamento de Ingenieria y
Oficina Técnica donde se ofrecen
soluciones industriales innova-
doras, eficientes energéticamen-
te y adaptadas a las necesidades
de nuestros clientes. En otras pa-
labras, en Ilerfred procuramos la

"Uno de los principales
objetivos de llerfred es
poder formar parte de
la industria 4.0"

"Proponemos disefos
siempre primando la
eficiencia energética
de la instalacion
frigorifica”

maxima satisfaccion del cliente a
través del desarrollo y ejecucion
de un diseno detallado de la ins-
talacion, utilizamos productos de
calidad y un servicio postventa
esmerado y eficiente.

VF. ;Y novedades?

BR. Uno de los principales
objetivos es poder formar par-
te de la industria 4.0. Una de
las novedades de Ilerfred es la
implementacion de un nuevo
software desarrollado in-house
para derivar la produccion de la
instalacion fotovoltaica a la ge-
neracion de frio.

VE. El cambio climatico, ;como
influye en la demanda de frio de
su cliente?

BR. Nuestros clientes cada
vez estan mas concienciados en
dejar de utilizar para sus instala-
ciones gases fluorados de efecto
invernadero con un potencial
de calentamiento atmosférico
elevado. Por ello, Ilerfred propo-
ne soluciones alternativas con
circuitos primarios mediante
refrigerantes naturales como,
por ejemplo, el dioxido de carbo-
no (CO2) y el amoniaco (R-717).

22 de febrero de 2022

En instalaciones con una
necesidad frigorifica menor,
donde el uso de gases fluorados
quede justificado, se proponen
soluciones con gases con cero
agotamiento de la capa de ozono
y muy bajo potencial de calenta-
miento global como, por ejemplo,
el R-1234ze. También se ofrecen
soluciones donde el refrigerante
del circuito secundario es agua
mezclada con anticongelante
(etilenglicol o polipropilengli-
col) y el circuito primario encar-
gado de enfriar esta agua puede
estar compuesto por diferentes
soluciones como, por ejemplo,
el gas propano (R-290), ademas
a parte de los refrigerantes co-
mentados anteriormente.

VE. Recuperando el concepto
de ahorro energético y teniendo
en cuenta que ningun sector se
escapa de aplicar iniciativas de
sostenibilidad, jqué papel juega,
en concreto, el ahorro energético
en sus instalaciones?

BR. Ilerfred propone disenos
con las ultimas tecnologias del
mercado y siempre primando la
eficiencia energética de la ins-
talacion frigorifica mediante el
uso de los refrigerantes anterior-
mente mencionados. Sin olvidar
otro tipo de elementos de la ins-
talacion que ejercen un impacto
energético importante durante la
vida atil de la misma. Como pue-
de ser el uso de ventiladores con
conmutacioén electrénica (EC),
variadores de frecuencia, y sis-
tema de condensacion flotante.

Con la experiencia adquirida
en el desarrollo y aplicacion de
nuestro software de gestion y
control hemos desarrollado un
nuevo modulo para la gestion
generacion eléctrica de la insta-
lacion fotovoltaica en la produc-
cion de frio.

Por otro lado, los sistemas de
enfriamiento rapido, tanto por
ducha de agua fria (hydrocoo-
ling) como los tuneles de aire
forzado, permiten un ahorro
energético significativo en la ins-
talacion frigorifica. E1 hydrocoo-
ling permite eliminar el calor 10
veces mas rapido que una cama-
ra de frio convencional debido a
que el medio de transferencia de
calor es agua. De igual forma en
los tineles de aire forzado se con-
sigue enfriar aproximadamente
dos veces mas rapido, que, en una
camara convencional, al forzarla
totalidad del aire frio lanzado por
el evaporador a pasar a través del
producto.

MAQUINAS DE PREENFRIAMIENTO!RAPIDO POR VACIO

Para enfriamientoldellceberg;Romana; Batavia;
Trocadero; col;escarolalespinacas; brocoli; fresas; etc::
Tiempos de ciclolinferior a 25

Dimensionado’de'camaraly actualizacionide/existentes:
Estudioyconstruccionyinstalacion'de equipos frigorificos:
Legalizacion de\instalaciones frigorificas\y de'bajaitension:
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GESTION POSTCOSECHA

Nueva solucion Sanifruit
para manzana y pera

La empresa ha lanzado al mercado una nueva solucion
sin residuos postcosecha para fruta de pepita

D SANIFRUIT.

La aplicaciéon del tratamiento
ofrece multiples beneficios para
las centrales como puede ser la
reduccion del desperdicio de
fruta después de los periodos
de conservacion y transporte o
la reduccion del escaldado y los
pardeamientos internos. Todo
esto lo consigue manteniendo
las caracteristicas organolépti-
cas originales de la fruta y alar-
gando su vida comercial, lo que
se traduce en un incremento de
rentabilidad para las centrales,
permitiéndoles acceder a mer-
cados restrictivos en ntimero de
materias activas.

Ademas, desde Sanifruit, la
aplicacion del tratamiento no
es un problema, gracias a la im-
plantacién de un sistema que de
forma sencilla se adapta a la pro-
pia linea de confeccion y que la
empresa facilita.

La compaiiia, gracias al pro-
ceso de internacionalizacién
que guia su estrategia, ha po-
dido testar los resultados de
su nueva solucion durante los
ultimos dos afios en diferentes
paises con diferentes condicio-
nes climatologicas, obteniendo
excelentes resultados que estan
respaldados por la satisfaccion
de sus clientes. Como muestra
de su eficacia, a continuacion,
se pueden ver algunos de los
resultados obtenidos. Puede
observarse el comportamien-
to de la fruta con y sin trata-
miento Sanifruit en diferentes
condiciones.

La organizacion lleva mas
de 35 anos apostando por la
innovacion y la sostenibilidad
y este ano vendra repleto de
novedades.

En palabras de Javier Biel,
CEO de Sanifruit: “Creemos que

2022 sera un ano muy interesan-
te para el sector hortofruticola
y emocionante parala empresa,
ya que podremos poner a dispo-
sicién de cada vez mas centra-
les, soluciones sin residuos para
sus frutas y verduras”.

Desde el principio de la anda-
dura de la empresa, “la postco-
secha sin residuos y con resul-
tados eficaces ha sido nuestro
objetivo y es emocionante ver
cOmo poco a poco estas metas y
retos se van cumpliendo”.

Javier Biel confirma que la
empresa cuenta con novedades
interesantes. “Empezamos el
afno con el lanzamiento de nues-
tra solucion para fruta de pepi-
ta, pero ain quedan muchas
novedades por anunciar de las
que estamos orgullosos y en las
que nuestro departamento de
innovacion ha estado trabajan-
do arduamente”.
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PERA ROCHA - FRUTA
DESPERDICIADA (%) -
ALMACENAMIENTO FRIO 120 DIAS

2,0%
= SANI-PF m SANI-PF + SANI-AS
MANZANA GRANNY SMITH -

ESCALDADO (%) - ALMACENAMIENTO
EN FRiO: 90-120 DIiAS
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Valsic presenta su nuevo calibrador

En esta entrevista el equipo de Valsic presenta su tultima novedad para la mecanizacion de almacenes.
Se trata de un calibrador para frutas de mediano y gran tamano.: melon, sandia, papaya, mango....
Descubramos mas sobre esta novedad y sobre el futuro de Valsic.

» VALENCIA FRUITS. REDACCION.
Valencia Fruits. ;En qué consis-
te el nuevo calibrador que Valsic
acaba de lanzar al mercado?

Valsic. Solo con verlo se pue-
de intuir que es algo totalmente
diferente a lo que actualmente
existe en el mercado, aunque
alguien pueda pensar que es un
calibrador mas, nada mas lejos
de la realidad. Con este modelo
hemos conseguido lo que tanto
tiempo llevamos buscando.

VF. ;Por qué? ;En qué se di-
ferencia este calibrador de otros
que pudiera haber en el mercado
actual? Y ;por qué tanto interés en
conseguirlo?

Valsic. A pesar de que el
calibrador que hemos estado
comercializando estos ultimos
anos es, con diferencia, un muy
buen calibrador, con muchas
ventajas frente a otros equipos
y eso nuestros clientes nos lo
han ratificado con su reconoci-
miento y preferencias hasta hoy;,
siempre hemos pensado que se
podria mejorar y que el mercado
necesitaba de algunas mejoras,
como puede ser un mejor trato
a la fruta. Para ello hemos dise-
nado una cazoleta de transporte
capaz de recibir, transportar y
descargar los frutos con mucha
mas suavidad, evitando cual-
quier golpe o deterioro al carecer
de caidas y desniveles. A la vez,
el disefio simplifica las opera-
ciones de montaje y desmontaje
para un mejor mantenimiento
preventivo, reparacioén o sustitu-
cion, facilitando el acceso a los
elementos vitales del calibrador,
como guias, cadenas, sistema de
disparo, etc. y, por supuesto, es-
tan fabricados con material con
certificacion alimentaria, como
no podia ser de otra manera.

VE. Todo esto esta muy bien,
pero nos habian comentado de

“Hemos disefiado una
cazoleta de transporte
capaz de recibir,
transportar y descargar
los frutos con mucha
mas suavidad,
evitando cualquier
golpe o deterioro al
carecer de caidas y
desniveles”

“Descarga a ambos
lados, tanto a derechas
como a izquierdas
indistintamente,
doblando la posibilidad
de calibres y produccion
y nos permite construir
maquinas mas cortas,
reduciendo espacios”

una importante novedad respec-
to al modelo anterior. ;jEn qué
consiste?

Valsic. Pues si, la gran dife-
rencia no solo con el anterior
modelo comercializado por Val-
sic, sino también con el resto de
calibradores del mercado, para
fruta de mediano y gran tama-
no, es que esta maquina descar-
ga a ambos lados. Este sistema
de reparto permite descargar
frutas tanto a derechas como a
izquierdas indistintamente, do-
blando la posibilidad de calibres
y produccion. Al mismo tiempo,
nos permite construir maquinas
mas cortas, reduciendo espacios

En imagen el nuevo calibrador GBPO03. / VALSIC.

¥, a su vez, debido al diseno del
chasis, poder confeccionar por
ambos lados y apilar/paletizar
concentrando la produccion en
una sola zona, optimizando me-
dios mecanicos y personales.

VE. ;Como surgio la idea de
fabricar este nuevo modelo de
calibrador?

Valsic. Como siempre hemos
pensado y lo seguimos hacien-
do, este sector esta en continuo
proceso de mecanizacion y au-
tomatizacion, debido a eso, las
empresas de servicios tenemosla
necesidad de innovar continua-

mente, tratando de conseguir y
ofrecer las mejoras que el sector
necesita y este calibrador es una
prueba de ello.

VF. A lo largo de los tiltimos
anos hemos ido viendo como
Valsic ha desarrollado nuevas
maquinas/herramientas para el
sector hortofruticola, ;podemos
pensar que en el futuro Valsic
continuard con su linea de I+D+I?

Valsic. Por supuesto, la inves-
tigacion y el desarrollo de nuevos
equipos es algo que nos motiva
dia a dia, ver que contamos con
la confianza de comerciantes

lideres en el sector de melon y
sandia, nos anima a continuar
en esta linea.

VE. ;Nos puede adelantar qué
reto se proponen emprender; des-
pués de este calibrador?

Valsic. Los retos a dia de hoy,
son en plural, pues estamos po-
tenciando el mercado en el levan-
te Almeriense y descubriendo
dia a dia las necesidades de in-
novacion existentes, sobre todo
en el sector de melon/sandia, sin
dejar de lado el resto de confec-
ciones. Y en ello estamos.

VE. ;Como eligen o deciden a
qué tipo de maquinaria destinar
sus recursos de investigacion?

Valsic. Mediante el know-
how. Siempre intentamos ver las
carencias del mercado, pues a pe-
sar de que esta industria ofrece
infinidad de posibilidades a los
comercios, hay veces que deter-
minados equipos mas sencillos y
econdmicos son necesarios para
lamanipulacién y confeccion del
dia a dia y es ahi donde Valsic
puede y dirige sus estudios. Pero
la mayoria de veces son peticio-
nes de nuestros clientes, tras las
cuales realizamos un estudio de
mercado y decidimos las actua-
ciones a llevar a cabo.

VE. Entonces, ;podemos pen-
sar que pronto veremos otra nove-
dad de Valsic en el mercado?

Valsic. Por supuesto, nues-
tro departamento de I+D+i ya
esta trabajando en el desarro-
1lo de nuevos prototipos en este
sentido.

VF. ;Quiere decir que cual-
quier comercio que precise un
equipo distinto a los que hay en
el mercado, puede contactar con
Valsic para su fabricacion?

Valsic. Por supuesto, como he
dicho anteriormente, traslas pe-
ticiones y sugerencias de nues-
tros clientes, les ofreceremos, sin
compromiso alguno, un estudio
de los equipos que se les podria
fabricar, aunque después puede
o no llegar a un acuerdo, pero al
menos tienen la certeza de que
sea mas o menos viable el desa-
rrollo de los mismos, siempre
van a tener respuesta de nuestra
empresa.
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“Nuestro objetivo es dotar a nuestras
maquinas de una versatilidad total”

El director de estrategia de negocios y exportacion de Grupo Giro, David Porta
hace hincapié en las ventajas que ofrecen las soluciones que propone la empresa

» OSCAR ORTEGA. BARCELONA.

“En Gir6 trabajamos con el obje-
tivo de dotar de una versatilidad
total a nuestras maquinas”. Es-
tas palabras de David Porta, di-
rector de estrategia de negocios
y exportacién de Grupo Giro,
son un claro reflejo de la filosofia
de trabajo de esta compania en
cuanto a que con sus dos tecnolo-
gias de envasado (cierre de bolsa
por termosoldadura y por grapa)
sus clientes son capaces de hacer
toda la gama posible de envases.
“Dos tecnologias de envasado
para todas las necesidades del
mercado”, resume Porta.

Una, su GirBagger y su nue-
va version mas veloz GirBagger
Speed Line, que es probablemen-
te la maquina soldadora mas re-
conocida en el mundo, con mas
de 3.500 unidades en el mercado
y capaz de confeccionar envases
termosoldados. Y otra, sus grapa-
doras automaticas CA-9S y CA-10
que son capaces de confeccionar
los famosos envases grapados
Wineglass y Clip2Clip.

"“Gir6 ha ido creciendo
y haciendo evolucionar
los modelos segiin

las necesidades del
mercado”

“Incorporamos nuevas
soluciones de envasado
sin necesidad de
invertir en nuevas
maquinas”

En relacién a innovaciones
David Porta manifiesta que
“Gir6 siempre trabaja para
conseguir que las nuevas con-
fecciones o los nuevos formatos
de envase que lanza se puedan
confeccionar con las maquinas
ya existentes en el mercado para
que los clientes que ya tienen un
parque de maquinas Gir6 solo
deban comprar un kit o adaptar
lamaquina pero, en ningtin caso,
realizar una nueva inversion
comprando una nueva maquina
uocupar un espacio extra en sus
almacenes con un nuevo layout”.

[ DIVERSIDAD DE ENVASES

Los formatos mas antiguos en
malla de esta compania son el
Girplus, el Girsac, el Ultrabag y
el WG. Posteriormente, Gir6 ha
ido creciendo y haciendo evo-
lucionar los modelos segun las
necesidades del mercado para
que estos se diferenciaran en
el punto de venta creando for-
matos que se pueden encontrar
en los supermercados de todo el
mundo como el Handle Bag, el
Window Compact, el Ultrabag y
Girsac fashioned, el MiniBag, el
Girplusac, el C2C y, mas recien-
temente, los envases de la gama
Easy Open y el Dual Handle.

[ SOSTENIBILIDAD

Ningin sector escapa de aplicar
iniciativas y proyectos bajo el pa-
raguas de sostenibilidad. En este

sentido, Giro lleva ya trabajando
mucho tiempo. Porta describe
que “en estos ultimos anos, con
la creciente preocupacioén por la
sostenibilidad, Gir6 no solo ha
innovado en cuestion de forma-
tos de envase sino que ha dado un
pasomas y ha creado dos nuevos

mundos que se suman al ya co-
nocido 100% plastico: el mundo
100% compostable (Girsac y Ul-
trabag) y elmundo 100% celulosa
(Girsac, Ultrabag, WG y C2C)”.
David Porta insiste, como co-
menta anteriormente, que “estas
confecciones también se pueden

hacer con nuestras envasadoras
GirBagger existentes, solo apli-
candoles un kit o con las CA-9S/
CA-10 respectivamente, mante-
niendo siempre nuestra filosofia
de incorporar nuevas soluciones
de envasado sin la necesidad de
invertir en nuevas maquinas”.

David Porta seiiala que el Grupo Gird
lleva muchos aiios trabajando en pro
de la sostenibilidad. / ARCHIVO

NUEVA SOLUCION PARA

Tras varios meses,
mas fruta y sabor natural

EXTIENDE |a vida de |a fruta

MENOS PERDIDAS por tonelada

SABOR NATURAL siempre

www.sahifruit.com
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La tecnologia es imprescindible en los equipos de control y soluciones que ofrece la compaiiia. / FOMESA FRUITECH

Hacia la digitalizacion
e la postcosecha

La digitalizacion industrial se ha convertido en una necesidad para lograr el
éxito empresarial en un entorno de cambio constante y un futuro incierto

D FOMESA FRUITECH.
La sociedad digital es la gran
apuesta europea por la recupera-
cion. Por ello la Unién Europea
ha creado el plan Next Genera-
tion EU, instrumento temporal
de recuperacion dotado con mas
de 800.000 millones de euros. Su
objetivo es mitigar el impacto
econémico y social de la pande-
mia de coronavirus y hacer que
las economias y sociedades euro-
peas sean mas sostenibles y resi-
lientes y estén mejor preparadas
para los retos y las oportunida-
des de las transiciones ecolégica
y digital. El elemento central de
este plan europeo es el Mecanis-
mo de Recuperacion y Resilien-
cia, que los paises miembros
han adaptado a sus necesidades
mediante planes mas especificos
en los cuales la digitalizacion in-
dustrial es un requisito esencial.

En Espana, el plan tiene cua-
tro ejes transversales que ver-
tebran todas las propuestas de
actuacion y estan plenamente
alineados con los que establece
el Mecanismo de Recuperacion y
Resiliencia europeo. Uno de estos
ejes es la transformacion digital.
Ademas, estos cuatro ejes se pro-
yectan en 10 politicas palanca, de
gran capacidad de arrastre sobre
la actividad general. Entre ellas,
la Palanca V: Modernizacion y
digitalizacion del tejido indus-
trial y de la pyme, incide en que
es necesario impulsar un plan
coherente de digitalizacion de
toda la cadena de valor en sec-
tores tractores, que permita
aprovechar plenamente las si-
nergias y oportunidades de los
nuevos desarrollos tecnolégicos
y de gestion de datos en el ambito
de la cadena agroalimentaria y
logistica, el comercio, el turismo,
la salud o la movilidad.

Por su parte, la CEOE espa-
nola, en su Plan Digital 2025

recientemente publicado, esta-
blece como uno de sus objetivos
estratégicos dentro del area de
la industria agroalimentaria:
Estimular la digitalizacion de
la cadena de valor alimentaria
mediante el uso de las nuevas
tecnologias para evolucionar
hacia un sector preciso, opti-
mizado, cientifico, sostenible y
plenamente competitivo. Uno de
los motivos que esgrime es que
la creciente

de las cosas, IoT, y el desarrollo
de nuevos sensores.
Valorizacion de la informa-
cion.:Uso de herramientas de ana-
litica avanzada y cognitivas para
el apoyo en la toma de decisiones
y mejora de la trazabilidad. Uti-
lizacién de modelos matematicos
de comportamiento y simulaciéon
de lineas productivas a partir de
los datos reales registrados, con
potencialidad de prevision para

AR RAARARAL

‘

mentar su implantacién en to-
dos los estratos de la economia.
Las grandes empresas pioneras
llevan desarrollando estas me-
todologias desde hace algunos
anos, acumulando experiencias
y beneficios y permitiendo que
se popularicen y abaraten, de for-
ma que en estos momentos son
accesibles a la gran mayoria de
los sectores industriales. Fomesa
Fruitech ha estado desde el inicio

2] COITIENE de

regulacion L. . L. o estas técnicas
comunitaria y Las administraciones e instituciones publicas han y las ha ido
nacional, con  asimilado ya la importancia y los beneficios de la incorporando
la voluntad de e e . . en sus equipos
carantizar la digitalizacion empresarial y han estructurado mecanismos de control de
seguridad, tra- de motivacion y ayuda para fomentar su implantacion tratamientos
zabilidad y ca- y de gestion de

lidad alimen-
taria, vuelve
imprescindi-
ble el empleo
de nuevas
tecnologias
aplicadas al
sector agroa-
limentario. Ademas, incide en
que, “para nuestro pais, dada
su relevante posicion como
productor, resulta esencial ser
pionero en esta transformacion
digital, pues de otra forma Es-
pana pasaria a ser un mero pro-
ductor de materia prima, coloni-
zado y, por tanto, dependiente de
quienes controlen y gestionen la
cadena de valor”.

Para desplegar la estrategia
indicada, la CEOE propone tra-
bajar en el desarrollo de nuevas
tecnologias aplicadas a la cade-
na de valor alimentaria en tres
ambitos:

Captacion de la informacion:
La integracion de la industria
4.0 esta llevando a la necesidad
de sistemas de captura de datos
ampliamente automatizados y
generalizados, mediante tecnolo-
glas relacionada con el internet

Fomesa Fruitech ha ido incorporando nuevas tecnologias
en sus equipos de control de tratamientos y de gestion de
camaras frigorificas durante los ultimos anos

la toma de decisiones en tiempo
real. Control de la trazabilidad de
las materias primas, haciéndola
confiable en toda la cadena ali-
mentaria mediante tecnologias
como Blockchain.

Mejora de procesos: Desarrollo
de programas de gestion optima
de procesos productivos, logran-
do que estos sean mas seguros,
de mayor calidad y en menor
tiempo. Sistemas de produccion
inteligentes y eficientes, para me-
jorar el aprovechamiento de los
recursos, minimizar los defectos
de fabricacion e incrementar el
ahorro en costes.

Vemos como las administra-
ciones e instituciones publicas a
todos los niveles han asimilado
yala importancia y los beneficios
de la digitalizacién empresarial
y han estructurado mecanismos
de motivacién y ayuda para fo-

camaras frigo-
rificas de for-
ma creciente
en los ultimos
anos.

El primer
paso en un
proceso de di-
gitalizacion es la toma masiva
de datos. Cualquier aspecto sus-
ceptible de ser medido debe ser
medido y registrado. Esto nos va
a crear una base firme de datos
reales de nuestro proceso sobre
la que trabajar. No debe abru-
marnos anticipadamente esta
acumulacion de informacion
pues las actuales tecnologias per-
miten llevarla a cabo de forma
barata y las metodologias actua-
les de proceso de datos nos ayu-
daran a analizarlos y resumirlos
en unos pocos indicadores claros
y objetivos que sean realmente
atiles. Obviamente, 1o que si se
exige es que esta toma de datos
se realice de forma automatica,
asi como los siguientes proce-
sos de registro e interpretacion.
Cuanta mayor cantidad de datos
dispongamos, mayor podra serla
precision en el comportamiento

22 de febrero de 2022

Los equipos de la
compaiiia destacan por
su sencillez de uso y

un acceso rapido a la
informacion relevante

del sistema y en la eventual toma
de decisiones. Para ello se dispo-
ne actualmente de una amplia
gama de sensores y medidores:
temperatura, humedad, caudal,
presién, ... y potentes y robus-
tos sistemas de captura de estos
datos (PLCs) y de comunicacion
hacia los servidores informati-
cos encargados de su registro y
posterior analisis.

La gama de equipos de control
de Fomesa Fruitech esta basada
en estas tecnologias y dispone de
los sensores especificos que nos
permiten conocer en todo mo-
mento el estado actual de nuestro
proceso.

El siguiente paso es la inter-
pretacion, analisis y valoriza-
cion de esta ingente cantidad
de informacion, cuyos objetivos
principales seran:

— Directamente como regis-
tro de trazabilidad de los proce-
sos realizados, las condiciones
de realizacion y los productos
utilizados.

— Toma de decisiones ins-
tantaneas para el control de los
procesos en tiempo real: ajuste
de temperaturas, humedad, cau-
dales de productos, ...

— Prediccion para toma de
decisiones a medio plazo. Detec-
cion de tendencias, proyeccion
de evoluciones...

— Autoaprendizaje (Machi-
ne Learning) y autoajuste me-
diante técnicas de inteligencia
artificial.

Los sistemas Fruitcon-
trol-Bricam y Dataline de Fome-
sa Fruitech, dirigidos al control
y supervision inteligente de
camaras de fruta y lineas de tra-
tamiento, estan dotados de estos
enfoques para la gestion de la
informacién.

Por ultimo, ademas de todas
las funcionalidades internas
automaticas que hemos mencio-
nado y que los sistemas van a
llevar a cabo sin la intervencion
del operario, descargandolo asi
de tareas rutinarias e incluso de
habilidades técnicas especiales,
es necesario que este pueda ac-
ceder de forma sencilla a una
representacion clara y concisa
de los principales parametros
representativos del proceso,
asi como a eventuales avisos o
alarmas que genere el sistema
a partir de los datos registra-
dos. Siempre es una prioridad
para Fomesa Fruitech la senci-
llez de uso de sus equipos y la
personalizacion de los paneles
informativos de los mismos de
forma que el operario tenga ac-
cesorapido, intuitivo y directo a
la informacion relevante.

Vemos como la digitalizacion
industrial no es ya una opcion,
mas bien una necesidad, y no
como una finalidad en si misma,
sino como un medio para lograr
el éxito o incluso la propia su-
pervivencia en el entorno actual
de cambio constante y futuro
todavia mas incierto. Pero la
implantacion de estas tecnolo-
gias ha de venir acompanada,
ademas, de las transformacio-
nes culturales que implica la
digitalizacién, ya que es una
nueva forma de vivir, de traba-
jary derelacionarse; es un cam-
bio cultural consecuencia de la
revolucion digital en la que nos
encontramos.
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“Hemos doblado el equipo
SAT para atender la alta
demanda de automatizacion”

FRANCESC PAMPOLS. DIRECTOR DE PAMPOLS PACKAGING INTERGRAL / La companiia ha
reforzado su equipo técnico para dar una respuesta rapida a los clientes

» OSCAR ORTEGA. BARCELONA.

La instalacion y mantenimien-
to de maquinaria final de linea
y equipos de automatizaciéon
es una de las lineas de negocio
que mas ha crecido en Pampols
Packaging Integral estos tltimos
anos. Equipos de llenado automa-
tico, pesadoras o enmalladoras
son algunas de las maquinas que
mas han instalado en empresas
hortofruticolas para mecanizar
el proceso de envasado.

“La mecanizacion ha llegado
para quedarse, y el sector horto-
fruticola no es una excepcion”,
afirma Francesc Pampols, di-
rector general de la compania.
Prueba de ello es que “en un
ano hemos doblado el equipo
SAT, pasando de tres a seis tra-
bajadores. Queremos dar una
respuesta rapida a los clientes,
evitar paros de maquinaria
innecesarios y anticiparnos a
posibles fallos y reparaciones
técnicas. Y esto solo es posible
con un equipo técnico potente y
formado continuamente”, expli-
ca Pampols.

En este sentido, desde la com-
pania también han impulsado
los contratos de mantenimiento
preventivo con el fin de garanti-
zar que los equipos instalados en
lasfabricas y centrales hortofru-
ticolas estén siempre operativos
y reducir, asi, los imprevistos o
incidencias técnicas.

LA AUTOMATIZACION
Todo cliente busca ser mas efi-

GESTION POSTCOSECHA

Los técnicos de Pampols se encargan de montar, instalar y reparar equipos y
maquinaria de final de linea. / PAMPOLS PACKAGING

ciente, reducir costes, aumentar
la calidad y mejorar la presen-
tacion de los productos, puntos
que se pueden conseguir con la
automatizacion de procesos de
envasado.

Automatizar todo el ciclo de
envasado y presentacion de las
frutas y verduras “es caro, su-
pone una inversion muy fuerte.
Pero se amortiza con el tiempo

al reducir costes y mano de obra,
optimizar los tiempos de prepa-
rado y aumentar la eficiencia”,
explica Victor Fernandez, dele-
gado comercial en Cataluna y
Valencia. Anade que las empre-
sas optan por ir automatizando
de forma progresiva, segiin sus
necesidades. “Lo bueno de la
automatizacion es que puedes
hacerla por fases, instalando di-

“La mecanizacion ha
llegado para quedarse, y
el sector hortofruticola
no es una excepcion”

"Se trata de adaptarse
a las demandas de

los clientes; de lo
contrario, dejas de ser
competitivo”

ferentes modulos a la maquina-
ria”, senala.

También existe la alternativa
mas economica de alquilar los
equipos de final de linea.

El pesado automatico, el des-
apilador de cestas, el llenado
automatico y el embalaje final
(con malla o con flowpack, gene-
ralmente) son las fases que mas
se estan mecanizando, ya que
suelen ser las que se destinan
mMAs recursos.

Desde el afio pasado, y gracias
a la alianza con Markem-Imaje,
empresa puntera en soluciones
de identificacién y trazabilidad
de productos, “también hemos
podido ofrecer la automatizacion
del proceso de etiquetaje y traza-
bilidad de productos y embalajes,
clave en la industria hortofruti-
cola”, explica Francesc Pampols.

Francesc Pampols. / ARCHIVO
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ENVASES SOSTENIBLES
La apuesta por envases sosteni-
bles sigue al alza y los clientes
piden envases biodegradables
y sin plasticos, soluciones de
packaging que suelen ser mas
atractivas, pero también mas
caras. Las propuestas estrella
suelen ser las cestas de carton
microcanal, nanocanal o en
kraft (esta altima opcion es la
mas resistente en ambientes
htumedos) combinado con flow
compostable o malla biodegra-
dable como métodos de cerrado
de las bandejas.

“Se trata de adaptarse a las
demandas de los clientes; de lo
contrario, dejas de ser competi-
tivo. El plastico también es un
buen aliado para segin qué tipo
de envases y funcionalidades en
la industria hortofruticola. No
se trata de dejar de utilizarlo,
sino de encontrar formulas
para fomentar la economia cir-
cular de este material y optar
por soluciones de packaging
fabricadas a partir de mate-
riales reciclados y respetuosos
con el medio ambiente”, detalla
Pampols.

“Asilo hemos hecho alolargo
de los mas de 35 afnos en el sec-
tor de los envases y embalajes de
fruta y verdura. Debes reinven-
tarte constantemente y tener las
certificaciones ISO y BRC es una
excelente carta de presentacion
para demostrar alos clientes que
somos un partner de confianza y
calidad”, indica el gerente.

e

" MOVING THE WORLD, TOGETHER.
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Los sistemas de frio, claves en la
conservacion de frutas y hortalizas

Una eficiente cadena de frio retrasa la maduracion postcosecha y alarga la vida comercial de los productos

» NEREA RODRIGUEZ. REDACCION.

En el sector hortofruticola el
frio es la clave para ralentizar
el crecimiento de bacterias en
los productos y evitar asi su de-
terioro o pérdida. La seguridad
alimentaria y la cadena de frio
van unidas de la mano. Un buen
sistema de frio, que controle la
temperatura, garantiza la segu-
ridad y la conservacion 6ptima
de las frutas y hortalizas que
llegan del campo. Se trata del
método principal para retrasar
la maduracién postcosecha y
alargar la vida comercial de los
productos agricolas.

La cadena de frio consiste
en el control continuo de la
temperatura del producto en
todos los eslabones de su sumi-
nistro. Desde su produccion, al
transporte, almacenamiento
y venta, debe mantenerse la
temperatura dentro de unos li-
mites aceptables. Durante todo
este proceso es indispensable la
monitorizacion constante de la
temperatura objetivo que nece-
sita cada fruta y hortaliza para
la correcta conservacion del
producto. Es necesario que tan-
to las camaras frigorificas como
los camiones donde se transpor-
tan los productos dispongan de
dispositivos capaces de analizar
la temperatura que se mantiene
en todo momento y poder corre-
girla en caso de que se produzca
una desviacion.

Cuando las bacterias tienen
nutrientes, humedad y tempera-
turas favorables se reproducen
con suma facilidad pudiendo
llegar a causar enfermedades
a través de los alimentos. Para
ello el microorganismo tiene
que llegar al alimento o bien
multiplicarse a través del mis-
mo debido a una rotura de la
cadena de frio o encontrarse a
una temperatura incorrecta en
alguna de las etapas. En el rango
denominado Zona de Peligro (de
4°C a 60°C) el namero de bacte-
rias puede llegar a duplicarse en
menos de 20 minutos.

Tener un equipo optimizado,
preparado, de calidad y realizar
un mantenimiento preventivo y
predictivo exhaustivo es necesa-
rio para controlar totalmente la
cadena de frio, y a su vez permi-
te anticipar posibles fallos de la
maquinaria para de esta forma
mantener las frutas y hortalizas
en un estado de conservacion y
comercializacion 6ptimo.

Las camaras frigorificas de atmésfera controlada controlan la temperatura, humedad, circulacion y renovacion de aire. / NR

I REFRIGERACION INDUSTRIAL
La refrigeracion industrial de
frutas y hortalizas es el mejor
sistema para mantener estos
alimentos frescos y aumentar
su vida comercial ya que la ma-
duracién y senescencia, evita
el ataque de microorganismos
y minimiza las pérdidas cuan-
titativas y cualitativas globales
de los productos.

En el proceso de conserva-
cion de fruta participan muchos
factores como el tipo de fruta a
conservar, del trayecto desde el
lugar de la recoleccion hasta la
zona de refrigeracion, de la téc-
nica de conservacion utilizada...

La respiracion de la fruta
es la razon principal de su pro-
pio deterioro y esto se puede
corregir mediante las bajas
temperaturas.

Sin embargo, hay que tener
en cuenta que cada fruta y hor-
taliza requiere de unas condicio-
nes concretas de temperatura y
humedad para su 6ptima con-
servacion y mantenimiento de
sumetabolismo activo, que es lo
que hace que permanezcan fres-
cas. Por lo tanto, las particulari-
dades de cada fruta y hortaliza
son factores que hay que tener
muy en cuenta.

Es indispensable la monitorizacion constante de
la temperatura objetivo que necesita cada fruta y
hortaliza para la correcta conservacion

Cada producto necesita unas condiciones concretas de
temperatura y humedad para su éptima conservacion y
mantenimiento de su metabolismo activo

Lo mas habitual es recurrir a
camaras frigorificas herméticas
de atmosfera controlada (AC) que
controlan la temperatura, hume-
dad, circulacién y renovacion de
aire. Estas camaras reducen y
regulan de forma controlada la
respiracion de la fruta a través
de depuradoras de dioxido de
carbono y de oxigeno, humidi-
ficadores, catalizadores de etile-
no para frutas como el kiwi que
son sensibles a este elemento en
condiciones de AC, valvulas de
depresion y sobrepresion...

En el control de la tempera-
tura, hay que tener en cuenta
que un exceso de calor puede
danar los tejidos de las frutas
y hortalizas y destruir su acti-
vidad enzimatica, si la tempe-

ratura asciende por encima de
los 40°C o0 60°C respectivamente,
provocando sabores alcohdlicos
desagradables y cambios en la
textura de los frutos. Por contra,
una baja temperatura, de conge-
lacion o cercana, puede llegar a
provocar igualmente alteracio-
nes desagradables en el sabor y
rotura de tejidos. En el caso de
frutas tropicales, especialmente
sensibles al frio, estas sufren le-
siones como ennegrecimiento y
cambios en el sabor, si se ven so-
metidas a temperaturas entre los
5°C y los 14°C durante un cierto
periodo de tiempo.

En cuanto al control de la
humeda en las camaras, para
evitar la pérdida hidrica y la
aceleracion de la senescencia del

o

Céamaras Frigorificas - Frio Industrial - Mantenimiento Preventivo y Correctivo - Humidificadores

SEermain

ESPECIALISTAS EN FRIO

Solucion a la problematica de los gases fluorados de efecto invernadero

SERVICIO 24 H

CIf. Serra Llarga, 10 (Pol.Ind.Sur) 46530 PUCOL (Valencia) Tif. 96 142 22 96 e-mail: info@sermain-hnord.es

fruto durante la maduracion, las
camaras frigorificas deben tener
humedades relativas altas. El ni-
vel adecuado estariaentreel 85y
el 95%, generalmente 90% para
frutas y sobre 95% para hortali-
zas, aunque la humedad relativa
adecuada para cada producto de-
pende de la relacion superficie/
volumen de este. Hay que contro-
lar de forma adecuada este valor,
ya que un exceso de humedad
podria ocasionar la aparicion y
crecimiento de mohos.

Otro de los aspectos a tener
en cuenta es la ventilacion y
la renovacion de aire. Se debe
controlar la atmosfera con una
correcta ventilacion, para evi-
tar que, por obra de la propia
respiracion de los frutos, se
cree una atmosfera cuyo nivel
de oxigeno baje del 2%. Si esto
sucede, las frutas que necesitan
oxigeno para cambiar de color
para su maduracién seguiran
verdes, y se iniciaran procesos
de fermentacion, que conduci-
ran a perder los frutos. Por lo
tanto, las camaras frigorificas
deben controlar las proporcio-
nes correctas de oxigeno/CO2 al
mismo tiempo que tendra que
controlarse el etileno que des-
prenden naturalmente los fru-
tos por efecto de sumaduracion,
eliminandose con la ventilacion
adecuada.

[ LOS DANOS POR FRiO

Un inadecuado manejo de las
bajas temperaturas acelera el
deterioro de la calidad de las
frutas y hortalizas. El congela-
miento (exposicion prolongada
atemperaturas inferiores a 0 °C)
produce la formacién de crista-
les de hielo que destruyen los
tejidos vegetales con sintomas
que se manifiestan una vez que
son descongelados como una
pérdida de turgencia, presencia
de sudados y la desorganizacion
general de los tejidos. El dano por
congelamiento es poco frecuente
alnivel de almacenamiento refri-
gerado, ya que ocurre por el mal
funcionamiento de los equipos o
controladores de temperatura.

Menos evidente es otro dano
conocido como “chilling” o
dafio por frio, que se presenta
en muchas especies que no tole-
ran exposiciones prolongadas a
temperaturas en el rango de 0 a
15°C, como el caso del tomate, pi-
miento, berenjena, calabaza, ca-
labacin, boniato, platano..., pero
también puede afectar a esparra-
go, patata, algunas variedades de
manzana, melocoton, y otras. En
estas ultimas el rango de tempe-
raturas criticas es generalmen-
te menor (0-5 °C) a diferencia de
las primeras en donde el dafo
se produce a temperaturas en el
rango de 7-15 °C.

Los sintomas de este dafno se
observan cuando el producto re-
toma la temperatura ambiente y
dependen de la especie conside-
rada. Por ejemplo, en el platano
se presenta como un ennegreci-
miento general de la cascara, en
tomate, pimiento, berenjena y
otros frutos, como manchas hun-
didas asociadas a podredumbres
y con una maduraciéon desunifor-
me y acelerada.
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Control

Cepa/ppm

Fruto 3: Penicillium italicum
IMAZALIL

Fruto 3: Penicillium italicum
PIRIMETANIL

Fruto 3: Penicillium italicum
FLUDIOXONIL

0,00 ppm

1,00 ppm

2,00 ppm 4,00 ppm

Muestras de crecimiento del Penicillium italicum del estudio de resistencias de fruto 3

Como se desprende de los resultados obtenidos, las cepas estudiadas de los frutos recibidos muestran todas ellas resis-
tencia al Imazalil y Pirimetanil, no siendo resistentes al Fludioxonil.

Scholare, la solucion
para las resistencias

D AGROFRESH.

Las enfermedades postcosecha
se producen debido a las esporas
que se asientan en las heridas
de la piel, causando una conta-
minacion. Esto puede ocurrir
durante su proceso de manipu-
lacion, cuando los frutos estan
en contacto con los otros frutos
podridos. Las condiciones cli-
matologicas, 1a cosecha y todo el
manejo que se requiere durante
el proceso de postcosecha, des-
empenan un papel importante
cuando se trata de las pérdidas
por enfermedades que, depen-
diendo de la campana, podrian
causar una pérdida significativa.

Uno de los problemas que se
encuentran en los tratamientos
postcosecha es la aparicion de
cepasresistentes a los tratamien-
tos. Cada vez se observa mas la
proliferacion de cepas resisten-
tes en Espana. Para combatir las
resistencias, es fundamental el
uso de tratamientos especificos
ademas de la correcta definicion
del modo de aplicacion, que seria
un factor importante para conse-
guir una eficacia.

Una de las cepas que causan
las enfermedades principales en
citricos es Penicilium Italicum.

Tras la realizacion de multi-
ples estudios con muestras de
citricos recibidas de diferentes
zonas de Espana, se ha observa-
do que 3 de cada 4 muestras pre-
sentaban cepas de Penicillium
Italicum. En concreto, el Imazalil
presentd 95-100% resistencias a
este hongo, el Pirimetanil pre-
sento resistencias en un porcen-
taje mayor del 70%; mientras
que el Fludioxonil no presen-
to resistencias.

M ENSAYOS REALIZADOS SEGUN
EL CRITERIO ED 50

Segtn los resultados de los en-
sayos que se han obtenido de
las muestras, se procedio en fa-
ses sucesivas a la reproduccion
y aislamiento del hongo objeto
del estudio mediante técnicas
microbiolégicas, inicialmente
Penicillium Italicum.

Una vez aislada una cepa de
cada placa, se realiza siembra
en placas Petri en medio PDA,
fortificadas con 5 diferentes
concentraciones del fungicida y
testigos, con 3 repeticiones (0,25
ppm-0,75 ppm- 1 ppm- 2 ppm- 4
ppm).

Una vez calculado el grado de
resistencia, se procede a la valo-
racion del mismo, una cepa es
considerada sensible si este va-
lor es inferior a 20 y resistente
si es mayor.

Las placas se incuban a
23°C durante 7-8 dias, mo-
mento en que se procede a
la evaluacion del crecimien-
to de cada cepa. Sobre estas
cepas se realiza el estudio de
resistencias frente a Pirime-
tanil, Imazalil y Fludioxonil
con el fin de asegurar que
el tratamiento que se esta
utilizado es efectivo.

Una vez aisladas las ce-
pas y lo suficientemente
desarrolladas, se procede
a la siembra en las placas
enriquecidas con los fungi-
cidas a testar, en este caso
Imazalil, Pirimetanil y Flu-
dioxonil y se dejan crecer.

Como se desprende de los re-
sultados obtenidos, las cepas es-
tudiadas de los frutos recibidos
muestran todas ellas resistencia
al Imazalil y Pirimetanil, no sien-
do resistentes al Fludioxonil.

La aparicion de cepas
resistentes a los tratamientos
es uno de los problemas en los
tratamientos postcosecha

Scholar® 230 SC es un fungicida
de gran estabilidad que protege
la fruta durante mas tiempo,
alargando su vida comercial

Segiin los resultados de los ensayos que se han obtenido de las muestras, se
procedid en fases sucesivas a la reproduccion y aislamiento del hongo objeto
del estudio mediante técnicas microbioldgicas, inicialmente Penicillium Italicum.

iento de los aislados tras 6 dias:

-
-4

-

Una vez aisladas las cepas y lo suficientemente desarrolladas, se procede a
la siembra en las placas enriquecidas con los fungicidas a testar, en este caso
Imazalil, Pirimetanil y Fludioxonil y se dejan crecer.

Desde AgroFresh, recomen-
damos el uso de Scholar® 230 SC
para un buen manejo de resisten-
cias. Es un fungicida de gran
estabilidad, por lo que ayuda
a proteger la fruta durante
mas tiempo, alargando su
vida comercial. A continua-
cion, definimos algunos de
los beneficios mas destaca-
dos de Scholar® 230 SC:

» Poco susceptible de gene-
rar resistencias en hongos,
segin el FRAC (Fungi-
cides Resistance Action
Commite).

» Muy importante en la
estrategia de manejo de
resistencias. No tiene resis-
tencias cruzadas con otros
fungicidas utilizados en
postcosecha.

» Excelente perfil toxicologico:

» LMRs elevados establecidos en
los principales mercados.

D Clasificado por la EPA (USA)
como fungicida de baja toxicidad
(Reduced Risk).

» ARfD (Dosis de Referencia Agu-
da)no necesaria en la UE para su
materia activa.

D Alta eficacia, ayuda a man-
tener la calidad de los frutos y
con ello, la satisfaccion de los
consumidores.

Para una completa recomen-
dacion en la conservacion de
sus citricos, pongase en contac-
to con los especialistas postco-
secha AgroFresh. Lea siempre
la etiqueta y la informacion del
producto antes de su uso y preste
atencion alas frases de adverten-
cia y los pictogramas.

www.valsic.com

CORTADORA PARA 1/4" Y “1/2"

Para meldn, sandia
y frutas de gran tamafio

ENCAJADORA AUTOMATICA

El complemento perfecto a nuestros calibradores
de meldn y sandia. Produccion de 6 cajas/min.

SECUENCIAL
- Giro 180°
- Elevacion vertical
+ Apilador Opcional
- Espacio reducido
- Altura de descarga

| a voluntad

+ Acero inoxidable.

- Gran cepillén de lavado.
- Regulacién de temperatura de secado.

VOLCADORES DE PALOTS

LAVADORA DE SANDIA

EN CONTINUQ
* Desapilador
- Volteador

- Apilador en descenso™ :
- Pulmén salida forre palots vacios

TODO ELLO MODULAR

CALIBRADOR ELECTRONICO PESO
“descarga ambos lados”

- Calibrado por PESO
- Disefio cazoleta patentado
- Descarga derechafizquierda

) - Telf.

indistintamente.
- Trato delicado ala fruta 55
- Ultima fecnologia

UTICOLA

n
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Aumenta tu rendimiento y productividad
con la tecnologia de confianza.

S6R0BOTIC

UNA SOLUCION A TU MEDIDA

Tratamiento "/ Robotizacion

Calibrado +" Automatizacion

LX)

Definicion de calidad ¢ Eficiencia energética

QM Confeccion y paletizado ﬂ Aumento de la productividad

= OUR INNOVATION,
MaF RODS ) YOUR EFFICIENCY

S6R03S0TIC

TU SOLUCION GLOBAL
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