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Estudio comparativo de los costes
de recoleccion mecanizada de
tomate para industria

En este articulo se presentan los
resultados de los ensayos
comparativos realizados con
diferentes cosechadoras de
tomate y completa lo ya
publicado en nuestro numero
anterior relativo a su
recoleccion mecanizada.

n primer lugar, fue necesario
establecer los siguientes pard-
metros economicos con los

que poder comparar las maquinas en-

tre si:

— Los costes que supone la pérdida
de tomate rojo.

— Los costes horarios por la utiliza-
cion de las maquinas.

— Los costes por unidad de superficie
recolectada.

— Los costes por unidad de peso re-
colectado.

En el planteamiento inicial del tra-
bajo, se programaron las visitas a rea-
lizar a las cinco marcas diferentes de
cosechadoras que operaban en la zo-
na. Se planificaron también tanto las
distintas localidades de la regidn en la
que se iba a desarrollar el trabajo, co-
mo las fechas durante la época de re-
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coleccidn en las que se llevarian a ca-
bo las mediciones, con el fin de obte-
ner unos datos lo mds representativos
posible.

A continuacion se detalla la serie
de datos que era necesario tomar en
cada una de las visitas:

Datos generales. Fecha de reali-
zacién de la prueba, localidad en la
que se realizd, cosechadora ensayada,
nimero de operarios que trabajaban
en la cinta, si se encierra la cosecha-
dora durante las noches en almacén o
no, la distancia a €ste y la capacidad
del recipiente que se utiliza.

Datos de parcela. Superficie de la
parcela, cantidad de malas hierbas,
longitud de las lineas, distancia entre
lineas, niimero de filas por mesa. lon-
gitud de la cabecera.

Datos de cultivo. Tipo de produc-
cién (siembra o transplante), variedad,
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produccidn, acolchado, tipo de riego,
fecha de plantacion, fecha del tltimo
riego, fecha de aplicacion del colorante.

Muestreo de tomates. Tanto antes
como después de la recoleccion.

Datos de las cosechadoras. Valor
de compra, potencia, consumo hora-
rio, capacidad de trabajo, trabajo
anual, gastos de mantenimiento y re-
paraciones.

La metodologia fue la siguiente:
en cada una de las prucbas que se iba
a realizar se tomaron los datos genera-
les, de parcela y de cultivo. Conocidos
€stos, se marcaba un metro de meseta
en una zona representativa de la par-
cela y se contaba el ndmero de toma-
tes rojos y verdes tanto antes de pasar
la maquina como después.

A continuacién, se tomaban los
tiempos de cada una dc las actividades
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FIG. 1. INFLUENCIA DEL % DE TOMATES VERDES realizadas por la mdquina durante la
A LA HORA DE LA RECOLECCI()N pruebat cqn el fin de calcular. con ellos
30 el rendimiento total de trabajo y la ca-
pacidad de trabajo de cada maquina.
25 y=2.:?%9;2:§,7049 A Por dltimo, se tomaba la longitud de
: / la fila con el fin de completar los da-
= tos de parcela que el agricultor habia
g / facilitado.
& /—""/ Los tiempos medidos en cada
€ 10 A y= 0'32678" Lt prueba los podemos clasificar en:
& / \,w * Tiempo de preparacion: es el desti-
5 — \/ nado al mantenimiento y conserva-
%bki/ \7 cion de la maquinaria de la explota-
(AR TR B R INOE A L T cién.
PRUEBA ¢ * Tiempo de desplazamiento: es el
| - VERDES —— LINEAL (ROJOS) —#— ROJOS —— LINEAL (VERDES) | consumido en los trayectos entre el
punto donde se encuentra el tractor y
la maquina, y las parcelas donde se
vaya a realizar la operacion, asi co-
: : mo el tiempo de regreso.
FiG. 2. COMPARACION DE LA DIVISION DEL TIEMPO « Tiempo de ejecucion: es el empleado
PARA CADA PRUEBA en conseguir el objetivo del trabajo,
100% T de acuerdo a la finalidad de la tarea a
90% 1 realizar, y durante el cual la accidn
il se dirige unicamente al fin propues-
;g:f’: to. Dentro de éste hay una serie de
500;_ tiempos accesorios, destinados tanto
40% T a la preparacion del trabajo como a
30% 1 imprevistos y a trabajos en vacio.
20%
- _ _ Una vez recopilados estos datos,
e B N T R R T T se calcularon una serie de valores que
PRUEBA n® se utilizardn para hallar los pardme-
[_] Tiempo efectivo de ejecucion de la operacion agricola en cada parcela tros con los que se comparan las dife-
. Tiempo en vacio, es el tiempo empleado en los virajes en las cabeceras de las parcelas rentes cosechadoras a ensayar. Estos

. Tiempo de prep.aracién', eg el destinado gl mantenimiento y cgnservacién de I.a méquina. Se comesponde son: la calidad del selector de color, el
con las operaciones diarias de abastecimiento de combustible, engrase, limpieza... .. .
Tiempo de imprevistos, es el correspondiente a los reajustes, averias y atascamientos rendimiento total de trabaJO y la capa-
[l Tiempo de preparacion en el lugar de trabajo cidad de trabajo de cada mdquina en-
sayada.

CALIDAD DEL

FIG. 3. INFLUENCIA DE LA LONGITUD DE PARCELA . SELECTOR DE COLOR
EN EL RENDIMIENTO _
100 350 La calidad del selector de color se
w y = 3.5608x + 46.536 1300 E ) . .
3 & 7= 0.8398 %0 = evalud en base a tres pardmetros dife-
=Y. B [a] . . .
'uz: 60 1 Y = 28.372x + 9.8133 ﬁgg 2 rentes: la importancia del porcentaje
2 Zg | e R2= 0.9897 L100 € de coloracién en la perdida de tomates
2 0 - . : ’ . . ' A ) : -go S rojos, la efectividad del selector de
4 & 8 2 @8 z g2 ¢ g 3 color y los costes que supone la pérdi-
~ c [ - o = = i o m . L
2 = 8 & & P o da de tomate rojo de cada mdquina en-
= o Z & 3 = sayada.
GCOSECHAD((-;RA La importancia del porcentaje de
coloracion en cada mdquina ensayada,
‘ —@-RDTO —4@—L(m) ——LINEAL(L(m)) —— LINEAL (RDTO)

se mide tratando de comprobar si
existe alguna relacion entre el porcen-
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taje de tomates verdes que hay en la

Fic. 4. CAPACIDAD DE TRABAJO EN CADA PRUEBA parcela antes de la recoleccion y cl

porcentaje de tomates rojos que hay

025 en la parcela despu€s de €sta. Sin em-
| bargo, tal y como puede verse en la
0.20 Figura | y segun los datos recogidos,
no existe ninguna relacion entre am-
£ 0151 bos pardmetros, a pesar de que mu-
£ chos autores aseguran que existe una
0.10 7 importante influencia entre ambos.
Por otro lado, la efectividad del
0.05 selector de color se calculé mediante
el porcentaje que representa la canti-
0.00 dad de tomates verdes que hay cn la
parcela por unidad de superficie des-
n® DE PRUEBA pués de la recolecciéon mecanizada,
respecto de los que hay antes. Cuanto
mayor sea el porcentaje, mayor sera la
FiG. 5. INFLUENCIA DE LA LONGITUD DE LA PARCELA Zf:;f)‘;g;‘*,‘; o qfﬁ'ne;“” de color que
EN LA CAPACIDAD DE TRABAJO Por iltimo, el coste econémico
0.25 350 que supone la pérdida de tomate rojo
WE din y=00115x+00798 . —® {300 __ se estimé multiplicando la cantidad de
SR . R2=0.545 = -250 E tomate rojo que hay por unidad de su-
g %7 200 5 perficie después de la recoleccion, por
gg 2:;2 ] vy 28301x+ 9.7982 I 128 % el precio del tomate en esta campana.
o 0.00 ; i f ?2= 0'5:897 ; f . f | go B
O n [&] =z D =z Q [&] O '}
g £ = £ & £ z ¢ & g RENDIMIENTO
: 3 5 3 3 ¢ : DE TRABAJO
10 S
COSECHADORA El cdlculo del rendimiento total de
trabajo de cada prueba realizada se hi-
—#— CAP. TRABAJO —@—L (m) —— LINEAL (L (m)) —— LINEAL (CAP. TRABAJO) | 20 a partir de los tiempos de ejecucion
y sin tener en cuenta los tiempos acce-
sorios, ya que se considera que no
Fic. 6. COMPARACION DE LA DIVISION DEL TIEMPO e
PARA CADA PRUEBA cion se realizé una equivalencia entre
100% lo que era cada prueba y lo que seria
90% una jornada completa. En los tiempos
80% de una jornada completa se introdu-
(7;3:;: jeron los tiempos de preparacion dia-
50% rios, los de llenado del gasoleo y los
40% de limpieza de la mdquina y engrasc
30% de la maquina.
20:%’ Con estos datos se calculd el ren-
13,;: e ey dimiento total de trabajo de cada pruc-
PRUEBA n° bay se observé que existia una impor-

tante diferencia entre en los resultados
obtenidos entre unas pruebas y otras,
tal y como se puede veren la Figura 2.

D Tiempo efectivo de ejecucion de la operacion agricola en cada parcela
Tiempo en vacio, es el tiempo empleado en los virajes en las cabeceras de las parcelas
- Tiempo de preparacion, es el destinado al mantenimiento y conservacion de la maquina. Se corresponde

con las operaciones diarias de abastecimiento de combustible, engrase, limpieza... En la Figura 3 se puede observar
B Tiempo de imprevistos, es el correspondiente a los reajustes, averias y atascamientos cOmo existe una importante diferencia
. Tiempo de preparacién en el lugar de trabajo entre las pruebas nim. 3 y 8. las cua-

les habfan sido realizadas por la mis-
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FIG.7. CAPACIDAD DE TRABAJO DE CADA MAQUINA
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EUROS /ha

ma marca de cosechadora (Barigelli).
Se traté de buscar una explicacién a
estas importantes diferencias y se vio
que la prueba n® 3 habia sido realizada
en la parcela de menor longitud,
mientras que la prueba n° 8 lo habia
sido en la de mayor longitud.

Esto hace pensar que existe una
influencia de la longitud de la parcela
en el rendimiento total de trabajo de
cada prueba. Con el fin de comprobar
Sl esto es cierto o no, se represento en
la Figura 4 el rendimiento de cada
mdquina y la longitud de la parcela.
Se puede ver como, efectivamente,
existe tal influencia.

La capacidad de
trabajo de la
maquina esta
notablemente

influenciada por la
longitud de Ia
parcela

Con estos mismos tiempos de eje-
cucion tomados durante cada prueba y
habiendo prescindido de los tiempos
accesorios que producian una pérdida
de tiempo ajena a la propia maquina,
se calculé también la capacidad de
trabajo de cada cosechadora ensaya-
da, sin tener en cuenta los tiempos de
preparacion diarios. En la Figura 4 se
puede observar que existe una dife-
rencia importante entre las capacida-
des calculadas para unas maquinas y
para otras.

A pesar de que se ha visto que es-
tos tiempos estaban influenciados por
las caracteristicas de la parcela (tanto
la longitud de la linea, como otras que
se habian visto durante la realizacidn
de cada prueba), se calculé con éstos
la capacidad de trabajo de cada ma-
quina para ver si existia una relacién
entre la capacidad de trabajo y la lon-
gitud de linea.
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En la Figura 5 se puede observar

FiG. 10. COSTES POR COSECHADORA que también existe una importante in-

fluencia entre la capacidad de trabajo

1200 de cada mdquina ensayada y la longi-
:% AN tud de la linea, aunque no de forma
£ a0 ;. — - tan directa como en el rendimicnto to-
S e _x 8 tal de trabajo.
§ ;% 4 \./' § [Las longitudes de las parcelas en
500 I las que se han rcalizado las distintas
40 3 ' 5 —————t————————t— - 5 o = pruebas aparecen en la Tabla 1.
= I 2 2 8 8 z = = z
[re = L Z [ o w w w z
g g & 3 35 2 9
= 2 © ©° % = TABLA 1
S S LONGITUD DE LAS
COSECHADORAS PARCELAS ENSAYADAS
L]
—#— C. PORHECTAREA —¢— C. PORt RECOGIDA N* PRUEBA LONGITUD (m)
| 260
2 225
X 50
FIG. 11. COSTES POR TOMATE APTO PERDIDO : 80
b 68
g 46446 7
ol P o 39180  403.68 8
4507
4007 9
o 3507 10
£ 3001 T
8 250
5 20
1501 .
100+ Sabiendo que existian una serie de
501 factores de campo que estaban afcc-
0 s ‘ . o i
FMC Gallignani  Guaresi Barigelli Pomac Media tand,o a los tlemp()'b/ de ,IO§ que se dis
ponia, se pretendid eliminar toda la
MARCAS S Y .
variabilidad aportada por dichos fac-
tores. Debido a la dificultad de igualar
todos los factores y con el fin de po-
der calcular ¢l rendimiento total de
trabajo y la capacidad dc trabajo de
cada mdquina en la mayor igualdad de
Fic. 12. COSTES HORARIOS PARA CADA MARCA condiciones posible, se estimé que so-
lamente se igualarian aquellos facto-
15 _/T T res en los que fuera Ta§’leCll hacerlo.
Para ello, se definid una “prueba
tipo” con la que sc eliminaban los fac-
- tores que aportaban variabilidad a los
é tiempos tomados en las prucbas. Se
o define “prueba tipo’ como aquella que
“ se realiza en una parccla dec longitud
media, usando como recipiente para el
tomate la banera (recipicnte mds usa-

do hoy en dia). Esto supone unos
Pomac Guaresi FMC Barigelli ~ Gallignani  Media cambios en las pruebas de campo, de
modo que se hace neccsario estimar
de nuevo los ticmpos de cada prueba.
Los tiempos que cambiardn seran los

COSECHADORAS
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Fic. 13. COSTES POR HECTAREA PARA CADA MARCA
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Fic. 4. COSTES DE RECOLECCION PARA CADA MARCA
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tomados durante la fila y los de por
cambios de recipiente.

Con estos nuevos tiempos estima-
dos se calculd la capacidad y el rendi-
miento total de trabajo de cada prue-
ba, teniendo en cuenta que en éste til-
timo habfa que contar con los tiempos
de preparacion diarios.

Se calculd primero el rendimiento
total de trabajo de cada prueba, cuyos
resultados se muestran en la Figura 6.
Podemos observar la importante ho-
mogeneizacion que se ha producido
en este rendimiento para las diferentes
pruebas ensayadas.

Esta homogeneizacion hace pen-
sar que se ha eliminado gran parte de
esa variabilidad que tenian las pruebas

FCW agrorecnica

En los costes se
consideran
asimismo los que se
derivan del tomate
Irojo no recogido

de campo. Por tanto, se puede calcular
con estos mismos tiempos la capaci-
dad de trabajo de cada prueba ya que
hemos igualado bastante las condicio-
nes.

Al calcular la capacidad de trabajo
de cada prueba, se puede ver como
también aqui se produce una homoge-
neizacion (Figura 7).

Se observa como la capacidad cal-
culada para las pruebas n® 6, 9y 3 su-
fren un aumento debido a que fueron
realizadas en parcelas de baja longitud
de Iinea, mientras que las pruebas n° 1
y 8 experimentan una disminucion de
la misma, justamente por lo contrario,
porque habian sido realizadas en par-
celas de elevada longitud de linea.

w COSTES DE LA LABOR

Con la capacidad de trabajo, cal-
culada para las diferentes maquinas
habiendo igualado en la medida de lo
posible las condiciones de la prueba,
se estimardn los costes de la labor a
partir de los cuales se van a comparar
las cosechadoras. Estos costes son:

* Costes por pérdida de tomate rojo.

* Costes horarios de la labor.

« Costes por unidad de superficie re-
colectada.

» Costes por unidad de peso recolec-
tado.

Por un lado, los costes horarios de
la labor han sido desglosados en gas-
tos fijos y gastos variables. En la Fi-
gura 8 podemos observar el elevado
porcentaje que representan los gastos
fijos respecto del coste horario total,
con lo que se puede intuir la impor-
tancia que tiene una elevada utiliza-
cion de este tipo de mdquinas con el
fin de que no se alargue demasiado el
periodo de amortizacion.

JUNIO 2002



Por otro lado, en cuanto al coste
por unidad de superficie, podemos ob-
servar la influencia de la capacidad de
trabajo de cada prueba al ser éste cal-
culado a partir del coste horario (Figu-
ra9).

Por dltimo, en el cdlculo del coste
por unidad de peso recolectado, se
puede apreciar la influencia de la pro-
duccion por unidad de superficie (Fi-
gura 10).

Calculados estos pardmetros para
cada una de las pruebas realizadas, se
traté de hallarlos para cada una de las
marcas de cosechadoras ensayadas,
teniendo en cuenta que las pruebas
de una misma marca estaban realiza-
das con el mismo modelo de cose-
chadora.

Los resultados que se obtuvieron
para cada uno de los parametros que
se iban a comparar, se muestran en las
figuras 11, 12, 13y 14.

En estas figuras (11-14) se pueden
observar las diferencias existentes en-
tre unas cosechadoras y otras para un
mismo coste. Sin embargo, esas dife-
rencias puede que sean debidas al azar
o que, por ¢l contrario, sean debidas a
la propia mdquina con la que se reali-
ce la labor.

Para saber a qué se deben estas di-
ferencias, se realizé un andlisis esta-
distico de los resultados obtenidos.

E] primer paso de este andlisis es
saber si los datos de los que se dispo-
nen siguen o no una distribucién nor-
mal. Se realiza para ello una prueba
de Kolmogorov-Smirnov, segtn los
resultados obtenidos, podemos afir-
mar que todos los datos de los que
disponiamos siguen una distribucidn
normal.

El siguiente paso es saber si las di-
ferencias entre las medias de cada mar-
ca para un mismo coste son debidas al
azar 0 a la maquina, en esta caso se rea-
liza un andlisis de la varianza. El resul-
tado de éste es que para todos los para-
metros que se pretendian comparar, la
diferencia entre las medias era debida
al azar excepto para el coste horario, se-
glin este test la diferencia entre las me-
dias era debida a las propias maquinas.

No obstante, a pesar de que el
analisis de la varianza habia dado que
las diferencias entre los costes por to-
mate rojo perdido, por unidad de su-
perficie y por unidad de peso recolec-
tado eran debidas al azar, se realizaron
dos test de comparacion de medias pa-
ra cada una de las variables que se
pretendian estudiar:

TABLA 2

estudios récnicos NG

* Método de la minima diferencia sig-
nificativa.
* Test de Duncan.

El primero de ellos compara las
medias de cada coste dos a dos,
mientras que el segundo diferencia
las cosechadoras en subconjuntos
homogéneos en cuanto al coste estu-
diado. Este dltimo test es uno de los
que mds nos interesa, puesto que, de
la variable en concreto que sc esté
estudiando, nos permite dividir los
tratamientos realizados en funcion
de la igualdad (mismo subconjunto
homogénco) o diferencia (distinto
subconjunto homogéneo) cntre sus
medias. En la Tabla 2 se pueden ob-
servar los resultados de esta dltima
prueba.

RESULTADOS DEL TEST DE DUNCAN. RESULTADOS EXPRESADOS EN EUROS (€)

COSECHADORA

COSTE POR TOMATE ROJO PERDIDO

COSTE HORARIO | COSTE POR HECTAREA

COSTE POR TONELADA

145.14 a 10331 e 644.35 ab

Gallignani
Guaresi
Barigelli

333,83 ob 1605 d | 70401 ahe
391.89 cb 799 b | 8936 b
403.68 ob

464.46 b 93.87 a 879.36 b
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& CONCLUSIONES

Con los resultados del andlisis es-
tadistico de los pardmetros obtenidos
se pueden obtener ya unas conclusio-
nes del trabajo, tanto agrondmicas co-
mo econdémicas, obtenidas en base a
los ensayos realizados en las diferen-
tes parcelas de Navarra y el las condi-
ciones de cultivo de esta zona agrico-
la. Para extrapolarlas a otras situacio-
nes deberian de considerarse las
variaciones que pudieran producirse
tanto en el cultivo como en las parce-
las y las condiciones de trabajo.

~ CONCLUSIONES
B AGRONOMICAS

Segun lo observado en las pruebas
de campo, se pude concluir que la re-
coleccién mecanizada tiene una eleva-
da productividad. Es decir, la cantidad
de tomate recogida por operario y ho-
ra es mucho mayor para la recoleccidn
mecanizada que para la recoleccion
manual.

[La capacidad de trabajo de las ma-
quinas ensayadas se vio afectada por
las caracteristicas de la parcela. Asi:

* Durante las pruebas de campo se pu-
do observar como, conforme aumen-
ta la longitud de la parcela, aumen-
tan tanto el rendimiento total de tra-
bajo como la capacidad de trabajo.
Es I0gico pensar que si la anchura de
la que dispone la mdquina para reali-
zar los virajes no es suficientemente
amplia y se tienen que realizar ma-
niobras, se producird un aumento de
los tiempos de trabajos en vacio dis-
minuyendo el rendimiento total de
trabajo y la capacidad de trabajo de
cada mdquina, por lo que el trabajo
queda afectado por la anchura de las
cabeceras.

En el caso de que las cabeceras estu-
viesen embarradas, se producirian
atascos del remolque, o se tendria
que retroceder para cosechar todo en
la misma direccion. Produciéndose,
en cualquier caso, una disminucion
tanto del rendimiento total de trabajo
como de la capacidad de trabajo de
cada méquina ensayada.

Yl agrorécnica

Se aprecia dificultad
para la recoleccion
mecanica cuando
hay abundante
hierba sobre la
parcela

* En Jas situaciones en las que el esta-
do de la meseta no fuese el ideal, la
cosechadora no podria avanzar a la
misma velocidad durante la recolec-
cion, disminuyendo, como conse-
cuencia, la capacidad de trabajo de
cada maquina.

En algunas de las cosechadoras, un
exceso de malas hierbas en la parce-
la produciria un aumento de los
tiempos de imprevistos, dandose de
este modo una disminucion del ren-
dimtiento total de trabajo y de la ca-
pacidad de trabajo.

[a existencia excesiva de piedras en
la parcela produciria atascos en las
maquinas, con la consiguiente dis-
minucién del rendimiento total de
trabajo de cada mdquina y de la ca-
pacidad de trabajo de la misma.

La caracteristicas de la mdquina
también influyen. Asi:

* Al aumentar la anchura de las cintas
y mesas de seleccidn puede entrar
mds tomate por unidad de tiempo.
De este modo se produce un aumen-
to de la capacidad de trabajo de la
maquina.

e Cuanto mayor nimero de canales
tenga el selector de color, mayor
cantidad de tomate podrd seleccio-
nar este elemento limitante por uni-
dad de tiempo, aumentando asi la
capacidad de trabajo de la mdquina.
Esta opcion va ligada a la anterior-
mente explicada.

* Si en lugar de disponer la mdquina
de un solo selector de color dispone
de mds, la seleccion se realiza de
forma progresiva, de modo que no
serd necesario que el tomate llegue
tan individualizado y podrd llegar
mayor cantidad de tomate por uni-
dad de tiempo.

La pérdida de tomate rojo se vio
afectado por:

* El estado de las mesetas: Debido a
que las mesetas tenian una confor-
macién un poco irregular, se produjo
en diversas ocasiones un aumento de
la pérdida de tomate rojo.

* Las caracteristicas de las propias
maquinas: Aunque estadisticamente
no se podia asegurar, parecia que
existia una diferencia considerable,
en cuanto a la pérdida de tomate ro-
jo, entre las mdquinas ensayadas que
disponian de un solo selector de co-
lor y las que disponian de dos. Asi-
mismo, Aunque muchos agricultores
aseguraban que el selector de color
que montaba la cosechadora marca
Pomac era peor que el del resto de
las maquinas, estadisticamente este
selector era igual que el del resto de
las maquinas. Con una mayor an-
chura de las cintas de seleccidn, para
una misma cantidad de tomate a se-
leccionar, éste llegard mads indivi-
dualizado, de modo que serd mads di-
ficil que se eliminen tomates rojos
por la cantidad elevada de actuacio-
nes del selector.
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Se estiman unas 400 horas anuales
como una utilizacién adecuada de este
tipo de mdquinas.

En estas condiciones, fue seleccio-
nada la cosechadora marca FMC por
ser la mds econdmica. Para realizar esta
seleccion nos basamos en los resultados
estadisticos obtenidos, de los que extra-
Jjimos las siguientes caracteristicas:

* Sus bajos costes por unidad de su-
perficie.

* Sus bajos costes por pérdida de to-
mate rojo.

* Sus costes horarios no demasiado
elevados.

Basdndonos también en los resul-
tados estadisticos, puede recomendar-
se la cosechadora marca Barigelli, te-
niendo en cuenta las consideraciones
que siguen:

* Sus bajos costes por unidad de su-
perficie.

» Sus bajos costes por pérdida de to-
mate rojo.

Sus bajos costes por unidad de peso
recolectado. A pesar de que estadis-
ticamente la cosechadora que se uti-
lizase no influfa en el cdlculo de este
coste, graficamente parecia existir
una importante diferencia entre esta
cosechadora junto con Pomac y el
resto. De este modo, y debido a la
importante significacion que este
coste tiene para el agricultor, se ha
tenido en cuenta a la hora de selec-
cionar la maquina.

¢ Qué restricciones habria que te-
ner en cuenta?

* Procurar cultivar los tomates con la
menor cantidad de hierba posible,
puesto que esta maquina, a diferen-
cia de la anterior, ha mostrado difi-
cultades durante las pruebas de cam-
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po a la hora de cosechar en cstas
condiciones.

* Evitar que sc produzcan pérdidas de
tiempo innecesarias, puesto que esta
maquina tiene un clevado coste hora-
rio.

En el caso de mdquinas que tuvie-
ran que trabajar menos de 400 horas
anuales habria que realizar de nuevo
estos calculos, aunque cabe indicar que
para menor tiempo de utilizacion con-
vienen las maquinas con menores gas-
tos fijos (precio de adquisicion menor),
mientras que para maquinas que pudie-
ran utilizarse durantc mas horas por
afo, lo interesante seria adquirir ma-
quinas con menos costes variables.ll

Resumen de los proyectos
“Determinacion de dafios producidos en
las cosechadoras de tomate de uso
industrial en Navarra” —financiado por el
Gobierno de Navarra y la CICYT-.
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