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      RESUMEN
    


    
      En los últimos años, la telemedicina ha evolucionado junto con las mejoras de las tecnologías de la información y la comunicación. Se describen sus características y ámbitos de aplicación. Se hace especial énfasis a la Teleasistencia Domiciliaria; sus avances y beneficios. El cambio hacia un nuevo paradigma sanitario, donde el empoderamiento del paciente y un nuevo modelo sanitario son necesarios para la mejora de la calidad asistencial. Se resumen distintas actuaciones.
    


    
      

    


    
      ABSTRACT
    


    
      In recent years, telemedicine has evolved with improvements in information technology and communication. Their characteristics and application areas are described. Special emphasis on teleassistance is made; their progress and benefits. The shift to a new health paradigm, where patient empowerment and a new health model are necessary to improve quality of care. Different actions are summarized.
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      Telemedicina, Teleasistencia, e-Salud.
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      ________________________________________________________________

    


    


    
      INTRODUCCIÓN
    


    
      En las últimas décadas, ha aumentado la esperanza de vida en los países desarrollados. Se estima que en el año 2050, el número de personas mayores de 60 años, a nivel mundial, se sitúe en torno a los dos billones de personas¹. En España, donde el envejecimiento de la población es más elevado que en otros países, se cree que para ese año, el porcentaje de personas mayores de 65 años sea mayor del 35% ².
    


    
      La OMS, define la Enfermedad Crónica como “una enfermedad con una duración mayor de 6 meses”. Existe una estrecha relación entre la utilización de recursos sanitarios, la edad avanzada y las enfermedades crónicas. En el informe de la OMS3, del año 2008, se concluye que los pacientes crónicos representaron el 63% de la mortalidad total en el mundo y el 46% de la carga global de morbilidad. También existe una relación entre la cronicidad y el uso de servicios socio-sanitarios: el 80% de las consultas de Atención Primaria son debidas a las enfermedades crónicas 6. Hay que añadir, que las enfermedades crónicas, realizan un consumo elevado de los recursos hospitalarios, por los ingresos y estancias hospitalarias durante las agudizaciones y descompensaciones de su enfermedad. El 42% de las hospitalizaciones se produjeron en personas mayores de 65 años7.
    


    
      Teniendo en cuenta, este cambio de patrón de la enfermedad hacia la cronicidad, los sistemas sanitarios están valorando la repercusión que esta tendencia reporta en la asistencia sanitaria, puesto que aumenta la demanda de los servicios, lo que conlleva un gasto sanitario mayor. Además, actualmente, la crisis mundial y las nuevas políticas económicas, están implementando medidas que reduzcan el gasto sanitario, pero, sin descuidar la calidad y la efectividad en la asistencia médica.
    


    
      Este nuevo patrón implica crear un modelo de asistencia sanitario y una adecuación de los servicios hacia el paciente: anciano, crónico y con pluripatologías. Afrontar la demanda asistencial, encontrando una nueva organización sanitaria que realice un mejor uso de los recursos sin descuidar la calidad.
    


    
      Las diferentes estrategias en cronicidad asumen que se deben generar unos cambios en la asistencia a estos pacientes como son crear otro tipo de organización, los modelos de gestión de casos, tipo el Modelo Kaiser-Permanente. Por otro lado, empoderar al paciente a que sea él el protagonista del cuidado de su salud, fomentar que se autogestione su enfermedad y participe activamente en la toma de las decisiones clínicas que le afectan. Otra estrategia es, promover la innovación. Con el uso de las tecnologías de la información y la comunicación (TIC), como herramienta para conseguir mejor calidad del servicio, que sea sostenible y una atención más personalizada.
    


    
      Por último, para reducir los gastos sanitarios que se derivan de las hospitalizaciones, se debe conseguir que los pacientes crónicos permanezcan en sus domicilios, fomentando la asistencia domiciliaria. De esta forma, además, se evitan las infecciones nosocomiales, se reducen las complicaciones propias de las estancias en el hospital, se consigue una mayor satisfacción, participación, más intimidad y comodidad del paciente y de sus familiares. La asistencia domiciliaria resulta eficaz para reducir las descompensaciones y estancias hospitalarias evitables y reducir el hiperconsumo de recursos.
    


    
      La mejora del manejo de la asistencia domiciliaria, se consigue gracias al uso de la telemedicina y los programas de educación sanitaria, demostrándose herramientas necesarias y eficaces.
    


    
      

    


    
      TELEMEDICINA
    


    
      La OMS, define la telemedicina (TLM) como: “el suministro de servicios de atención sanitaria, en los que la distancia constituye un factor crítico, por profesionales que apelan a las tecnologías de la información y la comunicación con objeto de intercambiar datos para hacer diagnósticos, preconizar tratamientos y prevenir enfermedades, así como la formación permanente de los profesionales de atención de salud y en actividades de investigación y evaluación, con el fin de mejorar la salud de las personas y de las comunidades en que viven”.
    


    
      

    


    
      ÁMBITOS DE APLICACIÓN
    


    
      1. Procesos asistenciales.
    


    
      Se trata de proporcionar asistencia médica a distancia. Es el modelo tradicional de TLM. Se divide en dos tipos, la TLM estática y la TLM interactiva.
    


    
      La TLM estática transmite imágenes fijas y sirve de almacenamiento y transferencia de información, usando programas de ordenador de fácil disponibilidad. Es asincrónica, diferida y útil en acciones no urgentes. No necesita la interacción con el paciente. Se aplica en anatomía patológica, radiología, cardiología y dermatología.
    


    
      La TLM interactiva; transmisión bidireccional en directo, sincrónica, muy adecuada para emergencia médicas y con ella se pueden tomar decisiones en el momento. Sustituye la consulta habitual. Se necesita la interacción con el paciente o realizar acciones coordinadas y conjuntas con el equipo multidisciplinar. Trasmite cualquier dato clínico.
    


    
      Gracias a este ámbito se consigue asistencia a distancia (teleasistencia), tanto de consulta (teleconsulta), diagnóstico (telediagnóstico) y monitorización (telemonitorización).
    


    
      2. Gestión de pacientes.
    


    
      Se trata de la gestión de los procesos administrativos que son llevados a cabo en el ámbito sanitario, tanto por el paciente: pedir la cita previa y la solicitud de pruebas complementarias; como por el profesional: acceder a la historia clínica y realizar interconsultas con las diferentes áreas de atención, agilizando las gestiones y el intercambio de información.
    


    
      3. Servicios de información y formación para usuarios y profesionales.
    


    
      El personal sanitario o el paciente, utilizando la TLM, permite el acceso a la información clínica y a bases de datos, independientemente de su localización. Se consigue una formación continuada para los profesionales, mejorando la Medicina basada en la Evidencia. Y en los pacientes, controlar el manejo de su propia enfermedad y de su salud en general con programas de educación sanitaria, mejorar la prevención, apoyar el autocuidado y cambiar su comportamiento y estilo de vida.
    


    
      

    


    
      

    


    
      HISTORIA DE LA TLM
    


    
      La historia de la TLM ha estado ligada al desarrollo de las TIC. Por ello, se fue desarrollando su aplicación médica según aparecieron el telégrafo, el teléfono, la radio, la televisión y los satélites con un fin médico.
    


    
      El Dr. Graham Bell utilizó el teléfono para pedir ayuda porque estaba enfermo. En 1923, en Suecia, se prestó asesoramiento médico a los buques mercantes de alta mar, con el código Morse. Y en la Primera Guerra Mundial, se usó la radio para transmitir información médica. Más tarde, en los años 50, se difundió en congresos médicos procedimientos quirúrgicos con circuitos cerrados de televisión. En los años 70, se desarrollan los primeros proyectos de TLM por satélite. Como ejemplo, en 1976 en Canadá se lanzó un satélite para cubrir las necesidades de comunicación con zonas remotas, evaluándose la posibilidad de vigilar parámetros vitales como la frecuencia cardíaca, la presión arterial y la temperatura corporal, en la evacuación del paciente de una comunidad rural hasta el hospital. Y más adelante, se usó este satélite para transmitir imágenes médicas entre hospitales. En la década de los 90 se celebra el primer Simposio sobre TLM. EEUU utiliza la TLM vía satélite para la asistencia de sus tropas destinadas en zonas de guerra (Somalia y Bosnia). Y en 1998, en España, se realiza la primera experiencia en telecirugía con robots.
    


    
      Actualmente, desde el desarrollo de Internet y el acceso de los usuarios a las estructuras de la “banda ancha”, se ha conseguido avanzar enormemente en el campo de la TLM. Son numerosos los proyectos financiados tanto por organismo internacionales, gobiernos y entidades privadas, abriéndose un amplio mercada por mejorar la asistencia tanto, domiciliaria, de territorios rurales o insulares, así como, experiencias en muchos campos médicos: psiquiatría, cardiología, medicina interna, en los sistemas penitenciarios,…
    


    
      Las ventajas son:
    


    
      - Para los pacientes: Mejora la satisfacción, pues se sienten mejor atendidos, de forma más personalizada, reduce los tiempos de respuesta y se evita desplazamientos.
    


    
      - Para los profesionales: Mejor gestión de casos y control de la historia clínica, -con mayor información y pruebas, gracias a la historia clínica electrónica-, respuesta coordinada, multidisciplinar y acceso a formación médica continuada.
    


    
      

    


    


    
      TELEASISTENCIA DOMICILIARIA
    


    
      

    


    
      CONCEPTO Y DEFINCIÓN
    


    
      Dentro de la TLM, a partir de los años 90, empezó a emplearse el término Teleasistencia Domiciliaria (TAD). Según Martínez- Ramos C., “un sistema de atención en el domicilio de las personas necesitadas de ayuda en una situación de urgencia y, por tanto, tenía que ser un servicio necesariamente de fácil disponibilidad, por lo que se basaba en la tecnología de comunicación mayoritariamente existente en ese momento y que era, fundamentalmente, el teléfono en el cual se basaba el funcionamiento de los dispositivos de alarmas técnicas (incendio, humo, escape de gas, intrusión, caídas, etc.)”.
    


    
      Actualmente, la TAD no es sólo para situaciones de urgencia, sino que, se emplea en pacientes con discapacidad, enfermos crónicos, mayores, cuidados paliativos o en programas de educación para la salud y mejora del manejo de la enfermedad por el propio paciente.
    


    
      La TAD es la atención personalizada y remota, gracias a las tecnologías de la información y la comunicación, para una persona que, estando en su domicilio, requiere algún tipo de ayuda, atención, cuidado o seguimiento, evitando desplazamientos, reciba apoyo social, médico, educacional u de otra índole, o necesite una asistencia rápida en casos de urgencia. Se trata de una atención más global, desde la atención social a la médica y ayudando a la toma de conciencia del paciente a manejar mejor su enfermedad, las tomas de medicación, control de sus constantes y mejorar su estilo de vida.
    


    
      

    


    
      ÁMBITOS DE APLICACIÓN
    


    
      Se divide en diferentes servicios:
    


    
      - Por un lado, el servicio de Telealarma, sirve para que aquellas personas que queden solas en su casa, bajo cualquier circunstancia de peligro, avisen de la situación de emergencia, por ejemplo: robos, caídas, problemas cardíacos repentinos, etc.
    


    
      - Programa de Teleasistencia social, para apoyar la permanencia en su domicilio de personas con dependencia, y que puedan permanecer allí de forma independiente pero con la seguridad de estar bao vigilancia y evitar el riesgo de exclusión social.
    


    
      - Telelocalización: se define como la utilización de dispositivos que sobretodo, emiten una señal de alarma y la localización del usuario. Además de permitir saber donde se encuentra la persona, ante situaciones peligrosas, utilizando sensores de movimiento y sensores en puertas, para saber si sale de su domicilio, sufre una caída etc., delimitándose zonas de seguridad o riesgo.
    


    
      - Teleconsultas domiciliarias para pacientes que tienen un aislamiento geográfico o que no puedan moverse de su domicilio.
    


    
      - Telemonitorización, transmiten al centro asistencial, información de su condición médica o sus funciones vitales; saturación de oxígeno, tensión arterial, frecuencia cardíaca, nivel de glucosa en sangre, temperatura corporal, espirometría, etc. Se usa sobre todo en enfermedades crónicas como la EPOC, la Diabetes y la Insuficiencia Cardíaca.
    


    
      - Telesensores: Dispositivos adaptados a las deficiencias sensoriales, captación de ocupación sillón o cama, sensores de apertura de frigoríficos, luces, sensores de inundaciones, detectores de gas y/o humo, detectores de movilidad, etc.
    


    
      - Servicios de recordatorio, alarmas para la toma de medicación, pautas de ejercicios físicos, etc.
    


    
      - Programas eSalud, información veraz y documentos médicos siguiendo los criterios de la Medicina Basada en la Evidencia. Para que conozcan su enfermedad y mejorar los estilos de vida del paciente.
    


    
      

    


    
      REQUISITOS TECNOLÓGICOS
    


    
      - Para que la TAD sea un éxito es muy importante el soporte técnico y tecnológico.
    


    
      - Se necesita primero, que el usuario sepa manejar los dispositivos tecnológicos (móviles, ordenadores, tablets), que sean de fácil manejo y uso. Segundo, de fácil disponibilidad y acceso, que los pacientes dispongan de Internet, telefonía, etc. También, que haya compatibilidad entre los dispositivos, las aplicaciones y las interconexiones. Por último, que exista robustez de los sistemas frente a los fallos técnicos.
    


    
      

    


    
      

    


    
      CONCLUSIONES
    


    
      La TAD es actualmente un campo de la medicina y de la atención al paciente en expansión. La domótica avanza de forma exponencial y las iniciativas en eSalud están ayudando a cambiar el modelo de asistencia sanitario, hacia una asistencia más centrada en el paciente, eficaz y basada en la evidencia médica.
    


    
      El usuario se convierte en el protagonista, participando en la toma de decisiones, conociendo mejor su enfermedad y mejorando el manejo de ésta. Se evita aislamiento geográfico y social, además, se mejora la satisfacción del paciente por la atención recibida.
    


    
      Gracias a las Tics, se consiguen unos servicios sanitarios basados en el nuevo modelo de gestión de casos, enfocado hacia la cronicidad. Se reducen los costes sanitarios, disminuyendo las hospitalizaciones y desterrando los antiguos modelos obsoletos de organización sanitaria.
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  RESUMEN


  Las industrias cárnicas utilizan intensivamente agua como parte de su proceso productivo o en los sistemas auxiliares a la producción. Es por ello, que se deben contemplar medidas para la mejora del uso eficiente de los recursos hídricos utilizados. De igual manera, se producen grandes cantidades de fluidos como consecuencia del proceso de producción o limpieza, que es necesario depurar o reutilizar, antes del vertido al punto autorizado. En este artículo se muestran las principales características en cuanto a utilización de recursos de agua por este tipo de industrias, así como el estudio de caso de una industria del sector cárnico (Martinez Loriente S.A.), donde se han desarrollado diversas acciones para la mejora y utilización de estos recursos.


  



  ABSTRACT


  The meat industries use water as part of your production process or in the auxiliary production systems intensively. That is why, one must contemplate measures for the improvement of the efficient use of water resources used. Similarly, large amounts of fluids are produced as a result of the process of production or cleaning, which is necessary to debug or reuse, before discharge to the authorized point. This article lists the main features on how use of water by industries such resources, as well as the case study of an industry of the meat sector (Martinez Loriente S.A.), where they have developed various actions for the improvement and use of these resources.
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  INTRODUCCIÓN


  En las instalaciones cárnicas, el agua utilizada para contacto directo con el producto y para los procesos de limpieza y desinfección debe ser potable. La potabilidad del agua implica la presentación de unos niveles mínimos de desinfectante residual, generalmente cloro, en todos los circuitos y depósitos de almacenamiento, por lo que la cloración se identifica como un tratamiento habitual en las instalaciones (CARPL, 2006).


  En el caso de aguas de limpieza y del circuito de calderas, a menudo se hace necesaria la adecuación del agua de suministro para reducir su dureza y conductividad, lo que requiere incluir tratamientos de descalcificación, desionización o filtrado con carbón activo. En función del tipo de tratamiento realizado, se generan, en mayor o menor medida, aguas de rechazo con elevada conductividad o pH extremos.


  En el sector cárnico se consumen generalmente grandes cantidades de agua y energía, y se generan cantidades significativas de efluentes y residuos. Desde el punto de vista de la prevención y reducción de la contaminación, las principales oportunidades que se describen en esta guía se centran en (CARPL, 2006):


  • La reducción del consumo de agua en los procesos de producción y en las operaciones de limpieza y desinfección.


  • La reducción del consumo de energía.


  • La reducción de la carga contaminante de las aguas residuales.


  • La segregación de las corrientes residuales para facilitar la posterior valorización.


  • La optimización de los procesos de depuración de las aguas residuales.


  • La valorización de los subproductos y residuos.


  En este artículo, tras mostrar la transcendencia del agua como recurso necesario en la producción de la industria cárnica, se muestran algunas de características fundamentales en las instalaciones para el uso y reciclado del agua en una industria cárnica situada en la provincia de Valencia (Martinez Loriente S.A.), donde se ha tratado de conseguir la mayor eficiencia en el uso, reciclado y respeto medioambiental.


  


  EL CONSUMO DE AGUA EN LA INDUSTRIA CÁRNICA


  Todas las industrias alimentarias (IA) deben cumplir unos requisitos para poder iniciar la actividad y tienen obligación de llevar a cabo un sistema de autocontrol basado en programas de prerrequisitos, de acuerdo con el Real Decreto 2207/1995, de 28 de diciembre, por el que se establecen las normas de higiene relativas a los productos alimenticios. Entre dichos prerrequisitos uno de ellos debe ser el que el agua utilizada en la IA cumpla con lo establecido en el Real Decreto 140/2003.


  Los principales consumos de agua en la industria cárnica se pueden clasificar, en función del tipo de actividad, según se especifica en la siguiente tabla:
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  [bookmark: _Toc404779424][bookmark: _Toc404779355]Tabla 1: Consumos de agua en la industria cárnica clasificados en función del tipo de actividad. Fuente: CARPL, 2006.


  Se describe en la tabla 2 un ejemplo de consumo en una planta de procesado cárnico, dado que el consumo es variable en función del tipo de instalación.
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  Tabla 2: Ejemplo de desglose de consumo de agua en una planta cárnica. Fuente: CARPL, 2006.


  



  



  


  En cuanto al uso del agua:


  1. El 40 % del agua consumida es agua caliente.


  2. El 50 % del consumo de agua en las instalaciones es fijo e independiente del ratio de producción.


  3. El 60 % del consumo del agua depende de las prácticas del operador (limpieza con manguera, limpieza manual de producto y equipos, etc.).


  4. Las instalaciones más modernas son más fáciles de limpiar debido a una mejor distribución y diseño de equipos, con lo que se reduce considerablemente el consumo de agua.


  Como valores indicativos del consumo y distribución de consumo de agua en mataderos, deben destacarse los datos (Tabla 3 y 4):
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  Tabla 3: Consumos de agua en mataderos polivalentes.


  Fuente: CARPL, 2006.
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  [bookmark: _Toc404779425][bookmark: _Toc404779356]Tabla 4: Ejemplos de consumos relativos estimados en dos instalaciones de porcino en Reino Unido y Dinamarca de agua típicos en un matadero de porcino. Fuente: CARPL, 2006.


  



  


  El aspecto ambiental más significativo de la actividad de mataderos es la generación de aguas residuales, tanto por los elevados volúmenes generados como por la carga contaminante asociada a ellas.


  Los parámetros ambientales más significativos que se relacionan con las aguas residuales son los sólidos en suspensión (SS), la carga orgánica expresada como demanda química de oxígeno (DQO) y la demanda biológica de oxígeno a los cinco días (DBO5), los aceites y grasas (A y G), el nitrógeno y fósforo totales (NT y PT), las sales, así como los detergentes y desinfectantes.


  En cuanto a la cantidad de agua residual generada en los mataderos, entre el 80 y el 95 % del agua total consumida forma parte del efluente final.


  En la Guía de Mejores Técnicas Disponibles (GMTD) en España del Sector Cárnico 2005 editada por el Ministerio de Medio Ambiente, se indica que el consumo de agua de un matadero en España está comprendido en el rango 1- 6,4 m3/t de canal (valor promedio de 3,4 m3/t canal) Este valor incluye el volumen total de agua de cualquier procedencia y destinada a cualquier uso, es decir, tanto la que se emplea en la zona de matadero propiamente dicha como la utilizada en operaciones auxiliares. Estos valores de consumo de agua están por debajo de los citados en estudios de otros países 2,6-20 m3/t de canal. El consumo de agua se incrementa notablemente cuando en el mismo establecimiento industrial se realizan operaciones de acondicionamiento de subproductos (tripería).


  De los parámetros definidos en la caracterización de las aguas residuales de los mataderos, se identifican como principales fuentes de origen las que se muestran en la tabla 5:
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  [bookmark: _Toc404779426][bookmark: _Toc404779357]Tabla 5: Principales parámetros y fuentes de contaminación de las aguas residuales de matadero.


  [bookmark: _Toc404779427][bookmark: _Toc404779358]Fuente: CARPL, 2006.


  



  


  ESTUDIO CASO DE EFICIENCIA HÍDRICA EN FACTORÍA


  El caso objeto del artículo está basado en la empresa Martínez Loriente S.A., en su factoría de Buñol, donde tiene un complejo industrial compuesto por un matadero de vacuno y un centro de procesado de carne, rodeado de las instalaciones anexas necesarias para el buen funcionamiento de la actividad principal.


  Esta factoría fue diseñada para operar con el mayor respeto medio-ambiental, así como conseguir los mayores ratios de eficiencia en operación, habiendo conseguido importantes premios a nivel nacional e internacional.


  



  DEPURACIÓN DE AGUAS RESIDUALES


  Uno de los principales aspectos ambientales en mataderos es la generación de aguas residuales con altos niveles de materia orgánica (expresado como DQO y DBO), grasas, nitrógeno, fósforo y sales. Estos efluentes proceden fundamentalmente de la limpieza y desinfección de equipos, instalaciones y vehículos, y en menor medida de las aguas de proceso (baños de escaldado, limpieza de canales, aguas de cocción, etc.) y las aguas de refrigeración. Los efluentes de matadero pueden contener restos de materias primas (sangre, grasas, huesos, pelos, fragmentos de piel, tejido muscular, adiposo, conjuntivo, etc.), contenido intestinal y excrementos. Las aguas de limpieza pueden contener además cantidades importantes de detergentes y desinfectantes (MMA, 2005).


  En esta factoría donde se está describiendo el caso, en los aspectos Medio Ambientales se puede destacar la obtención de las siguientes autorizaciones administrativas, las cuales conllevan una serie de instalaciones asociadas:


  La Autorización Ambiental Integrada del centro de Buñol de Martínez Loriente S.A. fue publicada en el BOE nº 5393, el 22 del 11 del 2006. En ella se especifican los límites de los requisitos medioambientales que se deben cumplir en emisiones atmosféricas, contaminación acústica, vertidos, protección del suelo y de las aguas subterráneas y residuos.


  Debido a que la autorización de vertido de aguas residuales tratadas es a cauce público, los limites tienen una alta exigencia. En las condiciones que se deben verter, la E.D.A.R.I de Martínez Loriente S.A. con capacidad de tratamiento de 2000m3/d y una carga de 66.700 habitantes equivalentes (h.e.). Está compuesta de un pre-tratamiento con un desbaste de sólidos y tratamiento químico, seguido por tratamiento biológico en reactores biológicos secuenciales SBR, filtros de arena y desinfección, la línea de tratamiento de fangos, está compuesto por una homogeneización de fangos y deshidratación mediante centrífugas.


  Esta E.D.A.R.I, está biológicamente optimizada hasta el punto de eliminar los nutrientes, nitrógeno y fósforo de forma exclusivamente biológica. (Figura 1 y 2).
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  [bookmark: _Toc404779429][bookmark: _Toc404779360]Figura 1: Detalle de depuradora de aguas residuales. Fuente: Elaboración propia.
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  [bookmark: _Toc404779430][bookmark: _Toc404779361]Figura 2: Vista de depuradora de aguas residuales. Fuente: Elaboración propia.


  



  
   
   
   


  El agua depurada, una vez está en óptimas condiciones de vertido, es subida mediante un sistema de bombeo a un lago artificial que se tiene en la zona general de la entrada al polígono, desde ese lago es regada toda la jardinería del polígono (Figura 3).
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  [bookmark: _Toc404779431][bookmark: _Toc404779362]Figura 3: Lago artificial para reutilización de aguas residuales depuradas. Fuente: Elaboración propia.


  



  


  APROVECHAMIENTO DE AGUAS PLUVIALES


  Se realizó una instalación para la recogida y reutilización de las aguas pluviales dentro de la parcela de la factoría. Para ello fue necesario conseguir un permiso para uso de pluviales. Martínez Loriente S.A., tiene una autorización de Confederación Hidrográfica del Júcar, organismo de cuenca del Ministerio de Medio Ambiente, de fecha 04/08/2010, para poder aprovechar las aguas pluviales, construyendose una red de recogida de pluviales, habilitándose un pozo de bombeo y tres depósitos de 1000 m3 cada uno para almacenar el agua de lluvia (Figura 4 y 5). Además los depósitos tienen un sistema de control y ajuste de hipoclorito para mantener el agua en condiciones óptimas. Los usos de esta agua son:


  1. Producción de agua descalcificada para la refrigeración de los condensadores evaporativos (torres de refrigeración)


  2. Suministro de agua para baldeos y limpieza de exteriores, y riego de la jardinería interior de la parcela


  3. Limpieza de placas solares.


  4. Abastecimiento a la fuente ornamental existente en la parcela de la factoría.
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  [bookmark: _Toc404779432][bookmark: _Toc404779363]Figura 4: Instalaciones para la recogida de aguas pluviales en toda la superficie de la factoría.


  [bookmark: _Toc404779433][bookmark: _Toc404779364]Fuente: Elaboración propia.
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  [bookmark: _Toc404779434][bookmark: _Toc404779365]Figura 5: Depósitos para recogida de aguas pluviales y posterior reutilización.


  [bookmark: _Toc404779435][bookmark: _Toc404779366]Fuente: Elaboración propia.


  



  


  


  EFICIENCIA EN LOS SISTEMAS DE BOMBEO Y PRESURIZACIÓN DEL AGUA


  Todas las bombas de impulsión hacia servicios son con variador de velocidad, controlándose las condiciones de presión y caudal mediante sistemas de control informatizado, consiguiéndose una presión más constante y un alto nivel de eficiencia energética (Figura 6 y 7).
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   [bookmark: _Toc404779436][bookmark: _Toc404779367]Figura 6: Vista de parte de los sistemas de impulsión de fluidos, mediante control de regulación informatizada.
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  [bookmark: _Toc404779437][bookmark: _Toc404779368]Figura 7: Colectores de sistema de colectores de distribución de aguas para servicio de producción y auxiliar.


  



  


  CONCLUSIONES


  El uso de agua en las industrias cárnicas es un factor fundamental y de gran peso en los procesos de producción y auxiliar, regulado por numerosa normativa, y donde se precisa conseguir unos excelentes ratios de eficiencia para la mejora de la producción y mejora en la gestión medioambiental.


  El elevado consumo de agua en la industria cárnica se debe principalmente a la necesidad de mantener unos estándares higiénicos y sanitarios exigentes. El agua se emplea en su mayor parte en las operaciones de limpieza y desinfección de equipos, instalaciones y utensilios de trabajo, así como en el lavado de canales y despojos y en el duchado del ganado en el momento de su estabulación temporal en las instalaciones del matadero, siendo esta última práctica opcional


  Se han descrito algunas de las acciones fundamentales para el uso eficiente y respeto medioambiental en el uso de los recursos hídricos en una industria del sector cárnico con gran presencia nacional, diseñada para la optimización y eficiencia de todo el ciclo productivo, respetando sus mejores técnicas en mantenimiento y explotación operativa (Cárcel et al., 2013; AEM, 2010).
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  RESUMEN


  La ingeniería concurrente tiene su máxima aplicación en las empresas multinacionales, que son las grandes usuarias, y que se plantean como principal objetivo lograr mejoras en la calidad de los proyectos, reducir la duración de los mismos y su coste total.


  El reto estriba en ponerlo en marcha en las empresas medianas o pequeñas, donde todavía no ha desarrollado esta metodología, teniendo en cuenta que implica a todas las personas de la organización, destacando la integración multifuncional y el desarrollo concurrente de un producto y sus procesos asociados.


  El objeto de este artículo es exponer los beneficios de la ingeniería concurrente aplicada al sector del calzado, mediante un caso práctico.


  



  ABSTRACT


  Concurrent engineering has its greatest application in multinational companies, which are major users and raised focused on making improvements in the quality of projects, reducing their duration and total cost.


  The challenge is to implement it in small or medium-sized enterprises, which has not yet developed this methodology, considering it involves everyone in the organization, emphasizing the multifunctional integration and concurrent development of a product and its associated processes.


  The purpose of this article is to expose the benefits of concurrent engineering applied to the footwear industry through a case study.
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  INTRODUCCIÓN



  De acuerdo con Youssef [1] la Ingeniería Concurrente se puede definir como “una filosofía de diseño que promueve esfuerzos colectivos e integrados de un cierto número de equipos implicados en la planificación, organización, dirección y control de todas las actividades relacionadas con productos y procesos, desde la generación de la idea hasta la terminación del producto o servicio, de forma que:


  • Los diseños, medios de fabricación y tecnologías de las información disponibles son eficientemente utilizados.


  • Se enfatiza el trabajo en equipo.


  • Se eliminan redundancias y las actividades que no generan valor añadido.


  • Se promueve la integración en la empresa.


  • Los requerimientos del consumidor y la calidad son tenidos en cuenta desde el comienzo del diseño del producto.”


  No todos los autores denominan a esta técnica Ingeniería Concurrente (Concurrent Engineering CE), algunos hablan de Ingeniería Paralela, y en la industria del automóvil se habla de Ingeniería Simultánea.


  En la literatura existen numerosas definiciones, una de las primeras proviene del Institute for Defense Analisis (USA) que en su informe R-339 de 1986 define el término:


  “Ingeniería concurrente es una aproximación sistemática a la integración concurrente del diseño de productos y sus procesos relacionados, incluyendo fabricación y servicio. Este enfoque propone implicar a los desarrolladores, desde el comienzo, a considerar todos los elementos del ciclo de vida del producto, desde el concepto hasta la venta, incluyendo calidad, coste, planificación, y requerimientos de usuario.” [2]


  El objetivo principal de la ingeniería concurrente es obtener un enfoque sistemático para el diseño simultáneo interdisciplinar de un producto y los procesos que conlleva, para así conseguir el producto correcto reduciendo costes y tiempo [3].


  La ingeniería concurrente es un mecanismo que puede reducir la incertidumbre y mejorar las capacidades competitivas de una organización. Se permite que la información fluya a través de la organización de forma rápida y efectiva, reduciendo de ese modo la incertidumbre.


  Las empresas que experimentan en su entorno un alto cambio tecnológico y de producto, están utilizando más prácticas de ingeniería concurrente [4]. También llamada ingeniería simultánea, es un fenómeno que aparece a principios de la década de los ochenta en el Japón y que llega a Europa a través de América, fundamentalmente Estados Unidos, a finales de esa misma década.


  Una nueva visión tanto de las actividades (proyectos y las propias organizaciones) como de los resultados (productos y/o servicios) incide en el concepto de ciclo de vida [5], es decir la consideración global de todas las etapas que recorren estas entidades desde que son creadas hasta que termina su vida útil.


  Analizando el diseño tradicional frente al concurrente [6], el volumen de información que se maneja hace necesaria la concurrencia de varias personas [7], cada una de ellas añadiendo o incluyendo su aportación al diseño, y la mejor forma de coordinar este flujo de información es mediante herramientas informáticas [8].


  El factor coste es el factor fundamental de cara a la evaluación de la idoneidad de la aplicación de estas tecnologías. El estudio de la variación del coste de una modificación en función de la fase del proyecto en la que nos encontremos puede ser un factor decisivo a la hora de aplicar estas tecnologías. Bargelis [9] presenta la estructura y las principales funciones de un módulo técnico-económico que fue desarrollado para el entorno de la ingeniería concurrente.


  Teniendo en cuenta [10] la ingeniería concurrente como enfoque sistemático para el diseño simultáneo integrado de un producto y los procesos relacionados (incluyendo la fabricación y las otras funciones de apoyo), requiere la formación de equipos multifuncionales de especialistas que representan a todas las actividades de la organización [11].


  Los beneficios esperados al aplicar la ingeniería concurrente [11] son los siguientes:


  1. La mejora de la calidad de los diseños que se tradujo en una reducción drástica de las órdenes de cambio de ingeniería (mayor de 50%) en la producción temprana.


  2. Tiempo de ciclo de desarrollo del producto reducido [12] por tanto un 40-60% a través del diseño concurrente, en lugar de un diseño de producto y proceso secuencial.


  3. Los costes de fabricación reducidos hasta en un 30-40% por tener equipos multifunción integran diseño de productos y procesos.


  4. Desechos y reprocesos reducidos hasta en un 75% a través de los productos y la optimización del diseño de procesos.


  5. Esfuerzos de mantenimiento/facilidad de servicio y costes de garantía reducidos (es decir, ahorro de costes de ciclo de vida).


  



  DESARROLLO



  Para lograr los mejores resultados de todos los elementos cruzados funcionales clave, como son el marketing, la gestión de productos, compras, ingeniería de fabricación y calidad, éstos deben ser concurrentes también. El desarrollo de productos bajo el principio secuencial está siendo reemplazado por el enfoque concurrente contemporáneo [13].


  Las empresas que se adapten a las nuevas condiciones del mercado lograrán su permanencia [14] y al crecer en proyección internacional se encontrarán con varias dificultades, como, por ejemplo, los excesivos tiempos para el desarrollo de nuevos productos. El mercado obliga a las empresas a una transición de la secuencia a la ingeniería concurrente, y como el trabajo en equipo es el elemento básico de la ingeniería concurrente, se presta especial atención a los grupos de trabajo que se forman en los bucles de proceso de desarrollo de productos concurrentes en las empresas.


  Los trabajos publicados en el campo de los equipos de planificación de las grandes compañías han revelado que se recomienda en las grandes empresas una estructura de equipo de tres niveles. Para pequeñas empresas, el análisis de la estructura de tres niveles lleva a la conclusión de que se debe preferir una estructura de equipo de dos niveles y una organización matricial.


  A continuación se muestra de manera tabular una recopilación de la literatura [2, 7, 15] relativa a las diferencias entre un desarrollo secuencia y la ingeniería concurrente:
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  APLICABILIDAD DE LA INGENIERÍA CONCURRENTE AL SECTOR DEL CALZADO: CASO PRÁCTICO


  Las empresas, ya sea en fabricación o prestación de servicios [16], tienen que ser reestructuradas o reorganizadas con el fin de superar los retos del siglo XXI, en el que los clientes no sólo quedan satisfechos, sino también encantados.


  En este entorno competitivo, las organizaciones deben utilizar un sistema flexible, adaptable y con un paradigma de responsabilidad [17].


  La ingeniería concurrente es una filosofía de gestión y no se limita únicamente a las empresas manufactureras. Se trata de un enfoque sistemático y simultáneo en el desarrollo de un producto o proceso, formando a todas las personas que deben participar en primer lugar.


  La presión de la competencia mundial ha motivado a muchas empresas a cambiar a una forma más rápida de desarrollo de productos, tales como la ingeniería concurrente.


  Mediante la ejecución de diseño en paralelo, las mejoras se producen en muchas áreas como la comunicación, la calidad, los procesos de producción, los flujos de caja y la rentabilidad.


  


  FASE 1: CONOCIMIENTO DEL PROCESO DE DISEÑO Y DESARROLLO DEL PRODUCTO


  Para conocer el modelo actual de proceso es necesario identificar las fases en las que se desarrolla el actual proceso de elaboración de una colección, estableciendo los departamentos implicados e interrelaciones entre ellos.


  El procedimiento llevado a cabo es una dinámica de grupo, cuyo desarrollo está basado en la aportación por parte de los participantes del material que han trabajado en la colección de anterior, especificando cada uno en qué fase ha participado.


  Comienza la dinámica llevando los participantes al aula el material “de referencia” trabajado para la colección. A continuación se abre un debate para identificar las fases en las que se desarrolla una colección.


  Lista de participantes: área de diseño, área de comunicación, área comercial, área de administración, área de sistemas, área de investigación de mercados, fábrica y compras.


  



  ASPECTOS POSITIVOS A DESTACAR:


  - El equipo de personas implicado en tareas de diseño y desarrollo de producto se ha conocido y han entendido el trabajo que hacen los demás, sus limitaciones y lo que les puede aportar.


  - Han conocido las fases en las que se lleva a cabo una colección y dónde participan, conociendo cuáles son sus inputs y sus outputs.


  - Han ofrecido soluciones a tareas de otros departamentos para que mejore el proceso.


  - El personal del equipo de diseño ha planteado mejorar tratando de implicarse más en fábrica en las primeras fases, para no arrastrar fallos en posteriores fases, que son más caros.


  - La motivación de los implicados aumenta cuando comentan en grupo como mejorar.


  



  


  FASE 2: DISEÑO DE LAS ETAPAS DEL PROCESO Y CUADRO DE MANDO


  La definición clara de etapas facilitará la planificación de todo el proceso. El conocimiento sobre la información necesaria en cada etapa y los participantes de la misma es clave para su buena gestión. El saber lo que se puede o no hacer en cada etapa marcará límites y evitará que el proceso de diseño se dilate en el tiempo y no avance. Las etapas recogerán las restricciones de cambios, indicando claramente a partir de qué momento no se hacen cambios. Se definirán los parámetros de gestión de cada etapa que servirán posteriormente para fijar objetivos: número de colecciones, número de construcciones, número de modelos, número de variantes, número de reprocesos, número de muestras, número de muestras vendedor, etc.


  Las áreas implicadas en esta ocasión son: brand manager, compras, diseño, comercial y producción.


  



  DEFINICIÓN COMÚN DE LOS ESTADOS DE LA INFORMACIÓN (VOCABULARIO COMÚN)


  Los bocetos, maquetas, prototipos, muestras, fichas técnicas, etc. no son más que soportes o portadores de información que tienen un objetivo principal: ayudar a tomar decisiones que facilitan el siguiente paso de la definición del producto (proceso de diseño).


  Es importante que exista una definición común y consensuada de todos los soportes de información (cómo se llama, qué es, qué datos e información útil contienen, para qué sirven realmente, cuándo se utilizan, quién ayuda a completar la información, quién los utiliza, por qué).


  Esta acción de mejora es vital, muy importante y prioritaria. Sin una información común consensuada que realmente ayude al diseño y desarrollo y que pueda facilitar la mejora de su eficiencia, es difícil que el proceso mejore.


  



  MERCADOS VERSUS COLECCIONES


  Desde el punto de vista estratégico se debe trabajar el enfoque de los diferentes mercados/clientes y el desarrollo de colecciones. Hay que analizar (cuantitativa y cualitativamente) los diferentes requerimientos de cada mercado/cliente (más significativos) para intentar compatibilizarlo con un desarrollo racional y ajustado de las colecciones.


  ¿Cada mercado/cliente requiere una colección diferente? ¿Hasta dónde debe llegar la personalización y servicio al cliente frente a la eficiencia del diseño y desarrollo? ¿Dónde se encuentra el mix de colección óptimo (unificado y con valores de marca versus particularidades de cada mercado/cliente, producto de tendencia versus de consumo, de nueva creación versus reaprovechando desarrollos de éxito anteriores, costoso en desarrollo versus ágil y flexible...? ¿Se debe diseñar una sola colección base y sobre ésta añadir particularidades específicas de cada mercado?


  



  DISEÑAR INFORMES ESPECÍFICOS


  Diseñar informes específicos para cada etapa del proceso de diseño y desarrollo, en función de las necesidades de los usuarios: La información se debe adecuar a las necesidades de cada etapa y se debe personalizar para cada usuario en función de las necesidades concretas. El adecuar los informes a las necesidades específicas de cada etapa facilita su interpretación y su uso.


  



  SEPARAR EL FINAL DE UNA CAMPAÑA CON EL INICIO DE LA SIGUIENTE.


  Separar mentalmente y en la agenda de las personas el final de una campaña con el inicio de la siguiente (aunque puedan existir alteraciones): Permitirá establecer una reunión final de campaña para poner en común los logros y también tratar los problemas o aspectos a mejorar del proceso (en las siguientes campañas). Por otro lado se establecerá un sentimiento de fin de etapa y comienzo de un nuevo reto. Eso es más motivador que permanecer en un ciclo sin fin de diseño y desarrollo que parece no terminar y que no se sabe si está funcionando bien (los problemas se repiten, y la sensación puede ser frustrante). Es importante reflexionar sobre el cumplimiento de los objetivos fijados, sobre las desviaciones de la planificación y sus causas, para poder mejorar.


  



  


  FASE 3: PLANIFICACIÓN DE LA CAMPAÑA


  ANÁLISIS DE RESULTADOS DE UNA COLECCIÓN DESDE EL PUNTO DE VISTA DE VALORES Y COMUNICACIÓN



  Analizar los resultados de una colección desde el punto de vista de valores y comunicación permitirá reflexionar sobre la adecuación de la colección a los valores de marca y los perfiles semánticos. Las divergencias serán indicadores de una necesidad de actualización de valores o de una pérdida de conciencia de marca que habrá que recuperar.


  REUNIÓN INICIAL


  Establecer una reunión inicial común para todo el personal de diferentes áreas de la marca, que marque el inicio de la campaña. A partir de ahí establecer una definición y conocimiento común de los objetivos de campaña para la marca, logrando un sentimiento de pertenencia y adopción de compromisos comunes.


  ANÁLISIS DETALLADO DE LA INFORMACIÓN DE CAMPAÑAS ANTERIORES.


  Analizar de manera detallada la información de ventas-costes-beneficio de campañas anteriores es Imprescindible para conocer de manera cuantitativa los resultados de las acciones pasadas. Ayudará a comprender el mercado-producto-desarrollo y a tener argumentos (información útil) para tomar futuras decisiones.


  Analizar bien la información para hacer el producto "de la imagen deseada al precio adecuado".


  Es clave definir todos los tipos de análisis que hay que realizar de la campaña anterior que ayudarán a definir mejor la siguiente campaña.


  DEFINICIÓN DE LOS OBJETIVOS DE CAMPAÑA.


  La definición de los objetivos de campaña no sólo ha de llevarse a cabo en términos de ventas (presupuesto), sino también con otros indicadores de eficiencia, calidad, servicio al cliente, estratégicos, etc. Por ejemplo, reducción del número de prototipos y muestras desarrollados, re-aprovechamiento de hormas, reducción de la variedad de materiales, colores y adornos, etc.


  Una definición clara de objetivos comunes ayuda a la planificación y a la posterior supervisión, control y evaluación del proceso de diseño y desarrollo, pues lo que no se mide no se puede controlar.


  DEFINICIÓN DE MULTI-OBJETIVOS


  Es importante que se definan objetivos adecuadamente (temporizados, cuantificables y conocidos por todos). Además en diferentes términos: ventas totales (facturación), pero también estratégicos (posicionamiento de la marca, conocimiento y aceptación de la marca, nuevos mercados, evolución de cuotas de mercado, etc.), de calidad de producto, de racionalización de costes, de tiempos de desarrollo (eficiencia), de mortalidad de ideas y desarrollos, formación-capacitación, mejora de recursos e instalaciones, diminución de reprocesos, etc.


  PLANIFICACIÓN DE CAMPAÑA


  A partir de la definición de objetivos, hay que realizar una planificación de campaña, identificando fechas clave (hitos), fases del desarrollo, tiempos y recursos, anticipar posibles problemas, indicadores y objetivos de campaña (y de fases, p.e. número de desarrollos).


  Es importante formalizar el proceso de diseño y desarrollo, pero sin que sea burocrático y rígido. Todos deben conocer y comprometerse con las fechas y objetivos clave, sus responsabilidades y plazos. Se debe poner en común y consensuar el mejor plan de campaña posible. Los planes están para anticiparse y evitar los problemas, para asegurar la disponibilidad de recursos y tiempos, para cumplir los objetivos y los costes, para mejorar en eficiencia, para coordinar áreas y alcanzar una sincronización y desarrollo concurrente, etc.


  CONTRASTAR LA INFORMACIÓN


  Combinar las prospecciones de mercado (shopping y observación) con datos cuantificados de ventas, tendencias, competencia, etc.


  La búsqueda de información creativa no sólo debe estar soportada por la experiencia, intuición y sensaciones personales (imprescindibles), sino que también se puede sistematizar, organizar, planificar, compartir y cuantificar.


  



  FASE 4: PROPUESTAS DE MEJORA CONTINUA


  COMPARTIR EN UN ESPACIO COMÚN


  Dotar un espacio común donde se comparta toda la información de prospección, para que esté visible continuamente y se pueda enriquecer de forma continua. Las aportaciones de todos son importantes, el consenso común genera confianza y seguridad. El espacio puede ser virtual (espacio compartido en disco/red o web) o físico, a través de un panel.


  IDENTIFICAR A LAS PERSONAS CLAVE, PILARES Y NÚCLEO DEL PROCESO, Y TAMBIÉN VÍNCULOS FUNDAMENTALES DEL PROCESO.


  Si se identifican y trabaja con las personas clave, se conseguirá un núcleo multidisciplinar que ayude y potencie la integración de las diferentes áreas funcionales. Deben ser actores fundamentales de la planificación y del desarrollo.


  FORMALIZAR UNA "INGENIERÍA DE PLATAFORMA"


  Si se forma a las personas en este sentido y se establecen unos objetivos tiene un gran potencial. Se debe ser consciente de lo que se hace y de lo que se puede conseguir.


  Aprovechar el desarrollo de construcciones y plataformas de éxito para facilitar la personalización y el desarrollo rápido de moda.


  DEFINIR UNA COLECCIÓN CONTEMPLANDO ASPECTOS DE "MIX DE PRODUCCIÓN".


  Optimizar una colección, encontrando el equilibrio entre moda-tendencia-personalización y eficacia del diseño-desarrollo-fabricación.


  FORMALIZAR UNA "INGENIERÍA BASADA EN EL CONOCIMIENTO"


  Se puede ganar eficiencia reaprovechando el conocimiento adquirido. Se puede formalizar soportes de información de pasadas campañas que ayuden al desarrollo de futuras campañas. Ayudará a un desarrollo más rápido, a anticipar información de precios objetivo y costes, y a reaprovechar trabajo anterior. No es necesario reinventar el zapato cada campaña. No es necesario diseñar hormas nuevas constantemente. Los sistemas de información, las bibliotecas y archivos de componentes, pieles, hormas, construcciones, bocetos, etc. son soportes de gran valor para la empresa. Para sacar el máximo partido de debe sistematizar su operativa, su codificación, su soporte.


  FORMACIÓN Y SEGUIMIENTO EN NUEVAS TECNOLOGÍAS DE DISEÑO Y DESARROLLO


  Diseño digital (sin papeles), prototipado rápido, maqueta digital, realidad virtual, realidad aumentada, gestión integral del ciclo de vida del productos (sistemas de información PLM: Product Lifecycle Management) y diseño paramétrico.


  ESFUERZO DE DISEÑO CONTROLADO



  Controlar y racionalizar el número de referencias en el desarrollo. No por hacer más se vende más. Se trata de vender más con menos, es decir, vender mejor. La clave está en ser muy creativo en muy poco tiempo, y evaluar de manera muy rápida y certera para desechar de manera temprana aquello que no llegaría a ser un éxito. Muy difícil pero muy necesario.


  Se deben trabajar la definición de objetivos, tolerancias y rangos. La información necesaria, compartida y temprana que ayude a la toma de decisiones. El compromiso de todos por mejorar y racionalizar los esfuerzos. Un plan a medio plazo. Sintonía con el mercado, posible programa de prosumidores (prossumer) y cazadores de tendencias. Flexibilidad y respuesta rápida del diseño.


  ADELANTAR INFORMACIÓN DE HORQUILLA DE PRECIO-COSTE OBJETIVO


  Una de las claves para empezar a mejorar la eficiencia del proceso es la identificación temprana de productos potencialmente útiles (y lo contrario). Para evitar los consiguientes problemas: retrasos, re-trabajos, desviaciones en costes/márgenes, etc. es muy importante que en las primeras etapas del diseño, incluso a nivel de dibujo (boceto) se pueda adelantar información sobre la horquilla de precios y coste de fabricación previsto (aunque sea algo tentativo). Esto es fundamental para hacer las correcciones necesarias del producto de manera muy ágil y barata (a nivel de boceto) sin necesidad de incurrir en costes de desarrollo de muestras para darse cuenta de los problemas y desviaciones.


  Esta práctica de anticipar información, evaluar, corregir y descartar se debe repetir especialmente en las primeras fases del diseño. De ahí la importancia de los portadores de información; y de la ingeniería basada en el conocimiento (reaprovechar información del pasado para estimar y acertar sobre el futuro).


  RACIONALIZAR LA CREACIÓN DE MUESTRAS.



  Las muestras son un soporte de la información costoso que se debe racionalizar. ¿Se puede evaluar de algún otro modo el éxito comercial de una idea sin tener que llegar a la construcción de una muestra para el workshow? (El workshow es el evento en el que se trabaja con los diseñadores y comerciales el detalle de los trabajos realizados: modificaciones, selección, etc. ¿Pueden los comerciales participar de forma activa y comprometerse de un mayor modo en el diseño temprano y eficiente del producto?


  Los comerciales podrían ayudar a definir y evaluar los productos a medida que se van desarrollando, y por supuesto terminar de dar el visto bueno (terminar, no comenzar a rehacerlo todo) en el importante hito del workshow.


  Se deben establecer nuevos hitos para la validación del desarrollo: con la implicación de actores importantes (comercial, compras, fábrica) y poniendo en común información útil y argumentos cuantificados que ayuden a las decisiones de ¿qué modelo sigue? ¿Cuál se rectifica? ¿Es realmente necesario un nuevo desarrollo?


  VALIDAR CONSTRUCCIONES ANTES DE DESARROLLAR MODELOS



  A la par que la racionalización de muestras, se debe intentar anticipar la validación de las construcciones. Antes de avanzar en el costoso proceso de diseño ¿puedo hacer algo con la información actual que me ayude a validar/o no este diseño? ¿Quién puede aportar información útil que ayude en este sentido? ¿Se pueden adelantar las pruebas de calce? ¿Son necesarias las muestras o existe otro tipo de maqueta, prototipo más ágil y menos costoso? ¿Participa activamente comercial en estas decisiones tempranas?


  MEJORAR LA INTEGRACIÓN CON LA FUNCIÓN COMERCIAL


  Actualmente el área comercial tiene un gran peso y poder en el proceso de diseño y desarrollo. La mayoría de las decisiones y acciones se realizan poniendo como premisa los intereses comerciales. Todas las áreas que participan del proceso de diseño y desarrollo van 'a remolque' del compás comercial.


  Sin duda el área comercial debe ser importante, pero se debe acompasar e integrar con el resto de áreas funcionales. Se proponen dos acciones en este sentido:


  - integrar a los comerciales y comprometerlos en el propio proceso de diseño, no como en la actualidad en los grandes hitos, sino también en otros más pequeños y tempranos como se ha ido explicando


  - el brand manager y coordinación de diseño deben anticiparse a los requerimientos y al calendario comercial. Si brand manager y coordinación anticipan un buen calendario y una buena planificación (que integre a comercial) el compás (y también los objetivos) serán más armónicos.


  FORMACIÓN Y SEGUIMIENTO EN NUEVAS TECNOLOGÍAS DE DISEÑO Y DESARROLLO


  Diseño digital (sin papeles), prototipado rápido, maqueta digital, realidad virtual, realidad aumentada, gestión integral del ciclo de vida del productos (sistemas de información PLM), diseño paramétrico.


  


  RESULTADOS


  A diferencia de los enfoques tradicionales, para el desarrollo de nuevos productos (NPD: New Product Development ) la ingeniería concurrente destaca la integración multifuncional y el desarrollo concurrente de un producto y sus procesos asociados. En EE.UU., la ingeniería concurrente ha sido aclamada como la salvación de la competitividad manufacturera, ofreciendo el potencial para un desarrollo más rápido de la más alta calidad o productos más fácilmente producibles.


  Como Morgan L. Swink [18] explica , la CE no es un proceso de plug- and-play. Los enfoques de implementación de ingeniería concurrente exitosos difieren en función de factores tales como las características del producto, las necesidades del cliente y los requisitos tecnológicos.


  Los equipos proporcionan el mecanismo de integración principal en los programas de ingeniería concurrente, y suelen aparecer con frecuencia tres tipos de equipos en estos proyectos: un equipo de gestión del programa, un equipo técnico, y numerosos equipos de diseño y desarrollo. Dependiendo de la complejidad del proyecto, un equipo de integración puede ser necesario para consolidar los esfuerzos de los diversos equipos de diseño y desarrollo. Los grupos de trabajo también se pueden formar para abordar problemas específicos, tales como la investigación de una tecnología emergente.


  APLICACIÓN SECTOR CALZADO



  La dinámica les ha aportado una visión global de conseguir optimizar los recursos y ser más eficientes en el proceso de diseño y desarrollo de una colección.


  El equipo de personas implicadas trata de resolver el mapa de proceso aportando mejoras a la organización del mismo.


  No hay consenso en las fases que se llevan a cabo y el orden seguido, lo cual complica la conclusión del mapa de proceso.


  En aquella parte de la colección en la que hay proceso de internacionalización pierden parte del control, debido a que el diseñador es de fuera. La forma de trabajo del diseñador difiere a la de los diseñadores locales y hay conflictos respecto a plazos y a la información que se facilitan de los diseños.


  Los análisis de planificación demuestran que en mercados internacionales se venden otras colecciones por encima de las adaptaciones propias. Ello implica que una colección internacional consume muchos recursos pero no se traduce en ventas.


  El exceso de modelos y combinaciones que se manejan durante todo el proceso hace que los participantes no tengan tiempo a coordinar las tareas y trabajar en equipo. Las prisas y las urgencias del día a día hacen que las tareas se desarrollen de forma individual y no exista coordinación.


  No se dedica tiempo a analizar los resultados de ventas de la campaña anterior antes del lanzamiento de la nueva campaña. Planificación prepara información de análisis de campaña anterior para el workshow, pero no se analiza y no se tiene en cuenta.


  



  CONCLUSIONES


  La Ingeniería Concurrente supone mejoras en el proceso de desarrollo de productos. Tiene el potencial de conseguir proyectos menos fragmentados, mejoras en la calidad de los proyectos, reducir la duración de los mismos y su coste total.


  La ingeniería concurrente exige que todos los actores involucrados en el proyecto se participen desde el comienzo de las primeras fases.


  Implica a todas las personas de la organización, tratando un enfoque sistemático y simultáneo en el desarrollo de un producto o proceso, formando a todas las personas que deben participar en primer lugar.


  Es un método relativamente nuevo. Las empresas multinacionales son los grandes usuarios. Sin embargo, la mayoría de las empresas medianas o pequeñas todavía no han puesto en marcha el desarrollo de esta metodología.


  El principal objetivo es conseguir el producto correcto en el tiempo estimado y con costes reducidos. Es importante el dominio del problema en el contexto de un producto complejo, diseñado y fabricado en una empresa y trabajando en un mercado altamente competitivo.


  Definir y acordar los requisitos del producto es especialmente importante cuando el diseño y fabricación de un sistema es parte de la empresa como los sectores industriales aeronáutico, automoción y naval, que por complejidad y competencia requieren de herramientas y enfoques que permitan una optimización en el diseño y desarrollo de sus productos.


  Finalmente, indicar que frente de los enfoques tradicionales, para el desarrollo de nuevos productos la ingeniería concurrente destaca la integración multifuncional y el desarrollo concurrente de un producto y sus procesos asociados.


  APLICACIÓN SECTOR CALZADO


  - Una labor previa al comienzo de la nueva colección es la focalización de los esfuerzos de las colecciones internacionales para que se asemejen más a la más demandada:


  • Mejorar la planificación de diseño de las colecciones internacionales, racionalizando la variedad de modelos (ferias, atractivo, novedad, etc.)


  • Mejorar la integración (relaciones y comunicación) del proceso de diseño internacional.


  • Analizar las ventas finales reales internacional.


  



  - Aparecen un conjunto de acciones de mejora para todos los diseños en general:


  • Clientes clave y servicio, pero analizando el coste y rentabilidad de la personalización.


  • Adelantar información del presupuesto de coste y precio, desde el inicio (en los dibujos)


  • Adelantar el plan de campaña (consensuado y con compromiso)


  • Adelantar información de costes y precios (ajustando variedad)


  • Adelantar información de acabados y colores. Definir pantone y proveedores.


  



  - Tratar de mejorar las primeras fases del diseño integrando al personal de diseño en la fabricación, facilitando la fluidez de información, recogiendo las posibles limitaciones de materiales y/o precios y corrigiendo aquellos aspectos del diseño que faciliten las fases posteriores.


  - Reducir el número de diseños, filtrando en las primeras fases del proceso.


  - Consideran clave realizar un prototipo por horma como método de reducción de número de prototipos.


  - Optimizar la colección clave (de la que se nutren el resto) y tratar de que las demás se asemejen en organización.


  - Tratar de establecer un eje de colección y agregar un porcentaje mínimo de personalización para cada destino.
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  RESUMEN


  El secado de alimentos es una técnica que se usa para preservarlos. Esta práctica viene utilizándose desde la antigüedad y tiene como fin extraer el agua del alimento para conservarlo, de forma que se evite el crecimiento de bacterias y su proliferación en él. La deshidratación de alimentos se puede realizar mediante el uso de la energía solar. En base a esta idea surge el proyecto del deshidratador de alimentos realizado por el Grupo Solar de la Universidad Politécnica de Valencia.


  


  ABSTRACT


  Food drying it is a technical used to preserved food. The purpose of this practice, which has been used since ancient times, it is to extract the water inside the food, avoiding bacteria growth and their proliferation. Food dehydration can be realized using solar energy. These ideas provide a basis for the project about the food drier done by Grupo Solar of Universidad Politécnica de Valencia.
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  INTRODUCCIÓN


  Secar alimentos mediante energía solar es una técnica que ya utilizaban nuestros ancestros desde hace miles de años. Actualmente y en nuestro día a día encontramos muchos productos que han sido deshidratados para su conservación y utilización, ya sean alimentos como las especias o madera para un uso industrial. En la Universidad Politécnica de Valencia y dentro del Grupo de Investigación en Energía Solar de la Escuela Técnica Superior de Ingeniería de Diseño, hemos desarrollado un equipo para deshidratar alimentos, que utiliza como fuente la energía del sol.


  Es habitual que pensemos en la energía solar para producir electricidad o para calentar agua, usos en los que habitualmente se aplica de forma eficaz desde hace años, pero no solemos asociarlo a la conservación de alimentos. El proyecto del deshidratador surge a partir de un primer contacto con el Grupo de Investigación en Tecnología de Alimentos de la Universidad Politécnica de Valencia. El objetivo que perseguían era deshidratar los alimentos a un coste barato. Una vez deshidratados el objetico era transformarlos en harina mediante la que mejorar las papillas con las que se alimenta a los niños, inicialmente con destino a zonas rurales de África, y en particular para Burkina Faso.


  Hay que señalar además que en muchos países la electricidad no es un bien accesible para la mayor parte de sus habitantes. Esto lleva a que los alimentos permanecen en buen estado de conservación durante cortos periodos de tiempo por lo que la deshidratación se plantea como una alternativa importante. En estas zonas habitualmente deshidratan por exposición directa al sol, dejando que el contenido en agua se evapore al incidir la radiación solar sobre el alimento. Este método es lento y perjudica a las propiedades alimenticias del producto.


  Para evitar los inconvenientes y mejorar las condiciones, hemos desarrollado un proceso más eficaz, con un equipo sencillo construido con madera y plástico, materiales de bajo coste, que se pueden encontrar prácticamente en cualquier lugar del mundo y pueden proporcionarnos un equipo de gran utilidad, especialmente en países en vías de desarrollo.


  



  EQUIPO


  El deshidratador de alimentos que hemos desarrollado es un equipo formado por dos partes: Un colector solar que se dispone horizontalmente, buscando un ángulo de inclinación óptimo respecto al sol, de manera que la radiación incida de la manera más perpendicular posible, y un elemento vertical en el que se depositan los alimentos en bandejas, para que el aire caliente pase por ellos y realice el proceso de deshidratado. Lo podemos observar en la Figura 1.


  Ambos elementos son independientes y desmontables, para facilitar el almacenamiento del equipo y su transporte. Se unen mediante unos pasadores que permiten dar consistencia al conjunto, una vez está montado. Ambos elementos están formados a partir de listones de madera, plástico PVC flexible transparente y plástico polietileno flexible negro. Por su parte las bandejas están formadas por listones de madera y rejilla de plástico rígido, para que los alimentos puedan depositarse sobre dicha rejilla sin que se caigan.
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   Figura 1: Deshidratador de alimentos. Fuente: Elaboración propia



  


  El colector solar es la parte del dispositivo en la que se eleva la temperatura del aire que secará el alimento. Está compuesto por un armazón de madera en forma de prisma rectangular, cubierto con plástico transparente por la parte superior y plástico negro en la parte inferior y laterales. La parte frontal deja pasar el aire a través de una rejilla de plástico. La parte posterior está abierta y deja que el aire caliente ascienda hasta el segundo elemento del equipo, donde se colocan las bandejas con los alimentos a deshidratar.


  El colector se debe colocar de forma horizontal y nos permite situarlo con un ángulo de inclinación regulable, de forma que se optimice la captación de energía a través de la radiación solar. Esta radiación debe incidir con la mayor perpendicularidad posible sobre el mismo, de manera que penetre directamente en el colector y que la radiación que se devuelve reflejada sea la menor cantidad posible.


  La segunda parte del deshidratador es también un prisma rectangular que se coloca de forma vertical, tal como se ve en la Figura 2. Está compuesto de un armazón de madera cuya parte frontal está cubierta por un plástico negro, de forma que los rayos del sol no incidan directamente sobre los alimentos que están siendo deshidratados. El resto del prisma se cierra con plástico transparente para poder tener acceso visual directo a lo que está sucediendo en el equipo durante el proceso de secado.


  Las bandejas donde se colocan los alimentos se sitúan en el prisma vertical. En este primer equipo diseñado se han dispuesto cuatro bandejas. Están formadas por una rejilla rígida que soporta los alimentos y deja pasar el aire caliente procedente del colector. Este aire caliente por su menor peso tiende a ascender, de forma que va extrayendo la humedad de los alimentos a su paso. El aire sale del equipo por la parte superior del equipo, en la que se deja una pequeña área sin cubrir evitando que el aire húmedo condense.
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  Figura 2: Bandejas con alimentos. Fuente: Elaboración propia.


  



  


  PREPARACIÓN DE ALIMENTOS


  Mediante la realización de los ensayos que hemos realizado, hemos podido comprobar que en el proceso de secado un factor muy importante es la preparación de alimentos. Se disponen en las bandejas tal como se puede ver en la Figura 2, de la parte posterior del equipo, y en las Figuras 3, 4 y 5 en las que se pueden ver directamente alimentos como tomate, pepino, kiwi, ciruela o plátano, ya en las bandejas


  Están cortados a mano en láminas finas, con un grosor que se sitúa entre los 2 y 3 mm, de forma que el aire pueda deshidratarlas con una cierta rapidez, sin dar posibilidad a una degradación del alimento, deterioro que hemos podido observar en algunos casos, cuando la climatología ha sido adversa y se han necesitado varios días para completar el proceso de secado.


  No es necesario que todas las láminas sean perfectamente regulares, pero es conveniente que mantengan una uniformidad, para que todas tarden aproximadamente el mismo tiempo en secarse. A la hora de colocarlas sobre las bandejas se debe dejar espacio entre unas y otras, para que pueda pasar el aire con facilidad entre ellas.
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    Figura 3: Disposición de tomate en la bandeja. Fuente: Elaboración propia.
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    Figura 4: Disposición de pepino y kiwi en la bandeja. Fuente: Elaboración propia.
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    Figura 5: Disposición de ciruela y plátano en la bandeja. Fuente: Elaboración propia.


    



    


    MEDIDAS REALIZADAS


    A lo largo de dos años se han realizado numerosas medidas, tanto con el equipo cargado de alimentos, como descargado, para comprobar cuales son los parámetros de trabajo en los que se desarrolla el proceso.


    Cuando el equipo no contiene alimentos que deshidratar, tal como se ve en la figura 6, hemos podido medir velocidades del aire de hasta 0,35 m/s en la zona de secado. En cuanto a las temperaturas, dependen de la hora del día, de la temperatura ambiente y de la época del año. Así hemos registrado que para una temperatura ambiente de 9 grados, el equipo consigue elevar la temperatura hasta 23 grados en el interior, mientras que para temperaturas exteriores de 20 grados la temperatura llega a alcanzar los 46 grados. Con temperaturas ambiente de 33 grados hemos conseguido valores superiores a 60 grados en el interior del colector y 50 en la zona de las bandejas, valor que se sitúa en el límite de lo necesario, puesto que por encima de los 50 grados tenemos el riesgo de que el proceso de secado pase a convertirse en cocción del alimento.


    También hemos comprobado como las variaciones de las condiciones externas afectan de forma importante al funcionamiento del equipo. Las ráfagas de viento intensas hacen que baje de forma importante la temperatura interior del aire, hasta cinco grados en unos instantes, a pesar de la inercia térmica que posee el equipo. Este es precisamente uno de los campos de trabajo en los que estamos incidiendo en la actualidad, para conseguir aislar mejor el deshidratador respecto a dichas condiciones externas.
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    Figura 6: Mediciones sin carga. Fuente: Elaboración propia.


    



    


    Con el equipo cargado de alimentos las condiciones de funcionamiento cambian. La velocidad de circulación del aire disminuye situándose entre 0,15 – 0,19 m/s. La temperatura interior también baja en la zona en la que tenemos las bandejas donde se depositan los alimentos. Es variable en función de la temperatura del colector, pero puede llegar a estar hasta más de 10 grados por debajo de la temperatura alcanzada en éste.


    Finalmente hay que indicar que el equipo debe ir moviéndose durante el día, puesto que el cambio de posición del sol en su evolución diaria hace que debamos buscar la orientación óptima para cada momento del día. Se gira el equipo buscando la perpendicularidad con el sol, aunque no es estrictamente necesario y se puede dejar fijo orientado a mediodía y al sur, pero si se va ajustando se consigue acelerar el proceso de secado.


    



    


    CURVA DE SECADO


    Inicialmente comenzamos secando directamente los alimentos, tomando su peso al comienzo del proceso y al final de un día de secado, y comprobando después su estabilidad con el paso del tiempo. En general pudimos comprobar que en días soleados bastaba con un solo día para completar el proceso y que los alimentos permaneciesen estables a partir de ese momento. Lo hemos podido corroborar en alimentos como los citados y también en mango, piña, cebolla, pimiento, pera, etc.


    Con posterioridad y para poder comprobar cómo se produce el proceso de secado, comenzamos a tomar datos de la pérdida de peso que se va produciendo en los mismos a medida que pasa el tiempo. Se observa que en la fase inicial la pérdida de peso es rápida, mientras que a medida que avanza el tiempo la pérdida de peso es menor, algo esperable puesto que el alimento cada vez contiene menos agua.
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    Figura 7: Evolución del aspecto del pepino. Fuente: Elaboración propia.


    



    


    


    De entre todos los alimentos cuyo proceso de secado se ha estudiado hemos seleccionado el pepino para observar un ejemplo representativo. Las láminas de pepino van cambiando su tamaño y su aspecto, como se puede observar en la Figura 7. Durante el proceso de secado la lámina de pepino se va haciendo más pequeña y va tomando un color más oscuro y una textura más áspera y diferente a la inicial.


    El aspecto final tiene un tono más amarillo y se convierte en una lámina finísima, en la que se ha perdido la mayor parte del peso, quedando reducido a menos del 8 % del inicial. Por citar dos de los ensayos realizados, con un peso inicial de 330 gramos, el peso final, tras doce horas de secado, quedo reducido a 19 gramos. En la Grafica 1 vemos los resultados de otro de los experimentos con pepino, en el que el peso inicial de 180 gramos quedo reducido tan solo a 9,5.


    La propia curva de secado nos indica cuando está completado el proceso, puesto que llega un momento en el que por más horas que mantengamos el alimento en el equipo, su peso no disminuye más, tal como vemos en la propia Gráfica 1.
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    Gráfica 1: Curva de secado del pepino. Fuente: Elaboración propia.


    



    


    


    CONCLUSIONES


    Durante los dos últimos años hemos obtenido curvas de secado y hemos documentado fotográficamente un elevado número de procesos, con todo tipo de alimentos, en diferentes condiciones externas y épocas del año. También hemos seguido la evolución del producto seco durante meses, para comprobar su estabilidad. Actualmente tenemos alimentos secados hace 14 meses que siguen estando en buen estado de conservación y aptos para su consumo sin necesidad de otras medidas de conservación adicionales. Además el alimento pierde mucho peso y reduce su tamaño por lo que resulta más fácil el almacenamiento y transporte del mismo.


    Hemos implantado los primeros equipos en Burkina Faso, en una asociación de ayuda y desarrollo de la mujer, con la ayuda de un becario que permaneció durante tres meses en la zona. Allí están utilizando los deshidratadores, tanto para consumo propio como para la comercialización a pequeña escala del alimento seco, iniciando un proceso de negocio que puede proporcionarles interesantes beneficios a corto plazo.


    Además se ha comprobado in situ cuales son los problemas que aparecen en el uso del deshidratador en estas zonas y las carencias del equipo que no hemos percibido en su uso en España. Esto nos ha permitido que podamos mejorarlo, a veces en cuestiones sencillas como dotarlo de unas puertas posteriores que permitan mejor la manipulación de las bandejas y de los productos.


    A principios de 2015 se enviará un segundo becario que continúe con la labor realizada, mientras en Valencia seguimos mejorando el equipo y desarrollando un segundo trabajo en la línea de crear un horno solar que permita hervir agua con la que rehidratar los alimentos, aunque estos se pueden consumir, y así lo hemos venido haciendo en los últimos dos años, directamente deshidratados, puesto que poseen un sabor intenso y agradable al paladar.
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Es miope y répida en las primeras

fases. Mds clarificadora en etapas
tardias. Secuencial y posiblemente
desenfocada.

Elevado y poco competitivo. Debido a
numerosos cambios en el desarrollo.

En  ocasiones como  objetivo
secundario. Falta de orientacién e
informacién sobre el valor percibido
por el cliente. Poco tiempo y esfuerzo
dedicado a la simplificacién del
producto.

Variable respecto al
productos complejos
desventajas.

Alta eficiencia a nivel departamental.
Problemas de eficiencia global o en la
integracién de funciones y procesos.
Ineficiencias en la utilizacién de los
recursos de disefio y también de
produccion.

Costes variables dependiendo de la
complejidad del producto y estructura.
Aparicion de Costes extra en etapas

producto. Los
implican  mds

Menos miope (enfocada) pero costosa
en las primeras fases. Simultaneamente
a partir de informaciones parciales.
Concurrente por los implicados.

Menor y competitivo. Se reduce del
orden del 25-33% o incluso més sobre el
actual tiempo de desarrollo.

Se promueve e incrementa el Valor
Afiadido percibido por el cliente.
Orientacién hacia técnicas de Andlisis de
Valor. Reduccién de piezas y
Simplificacion  del producto.  Vision
integrada de los servicios.

Permite abordar productos de mayor
complejidad con mayores ventajas.

Eficiencia a nivel global. Alta integracion
de funciones y procesos. Eficiencia en la
utilizacion de los recursos de. disefio,
desarrollo y produccion. Se promueve el
DFMA, DFL, etc.

Reduccién considerable de los costes de

disefio, desarrollo y produccién. Mayor

eficiencia en el uso de recursos. Coste

més competitivo. Valor y rentabilidad

frente a coste.

Permite y promueve la gestion del
imi de

tardias del desarrollo debido a
ineficiencias y cambios.
Poco  compartido.
Conocimiento experto retenido e

incluso en ocasiones ocultado.

Numerosos, de gran magnitud y en
etapas tardias del desarrollo. Coste
elevado o muy elevado. Debidos a
falta de enfoque y concurrencia en el
desarrollo. A veces notificados
inadecuadamente.

Calidad enturbiada por la ineficiencia y
desenfoque. Alejada del  Cliente.
Control de calidad en puntos de
control (State Gate).

experiencias y  enriquecimiento y.
difusion del conocimiento en varios
niveles. Sinergia.

Menos numerosos (50% -), de menor
magnitud y en etapas tempranas del
desarrollo. Coste mucho menor. Debidos
al propio proceso de concurrencia. La
notificacién es inmediata.

Mejora considerable de la Calidad (75%-
defectos). Calidad orientada al cliente
QFD. Control continuo de la calidad
durante todo el proceso. Se promueven
técnicas TQM para asegurar la calidad
desde el comienzo.

Tabla 1: Desarrollo Secuencial vs. Ingenieria Concurrente (1/3). Elaboracién Propia.





OEBPS/Images/index-23_2.png
Vacuno 500-1.000
Porcino 250-550
Aves B






OEBPS/Images/index-24_1.png
(¢) tecnologia





OEBPS/Images/index-23_3.png
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Materia organica (DGO, COT)

Sangre, aguas de escaldado, purin/estiércol, contenidos
estomacales, etc.

Solidos en suspension

Purin/estiércol, contenidos estomacales, pelos y restos de
came.

Aceites y grasas

Aguas de escaldado y lavado de canales.

Amonio y urea

Purin/estiércol y sangre.

Fostatos, nitrogeno y sales.

Purin/estiércol, contenidos estomacales, sangre, productos
detergentes y desinfectantes.

Detergentes y desinfectantes

Productos detergentes y desinfectantes.

Conductividad eléctrica

En los mataderos con tratamiento y preparacion de las
tripas, podria haber elevada conductividad si se perdieran
cantidades importantes de Ia sal que se usa para salarlas 0
si se salaran pieles del vacuno sacrificado.
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Limpieza y desinfeccion de equipos, instalaciones y
vehiculos.

Lavados a o largo de la cadena productiva, desde la ducha
de los animales en los establos hasta el lavado de partes
comestibles acabadas (canales y despojos).

Escaldado del ganado porcino y olras operaciones asociadas
ala eliminacion de pelos y piel del ganado porcino.

El principal consumo de agua se produce en la limpieza y
desinfeccion de equipos, instalaciones y utensilios de trabajo.
Otras operaciones en las que se consume agua son las
siguientes:

* Coccién y posterior enfriamiento de los productos cocidos,
cuando se emplean técnicas basadas en el uso de agua.

* Descongelacién de la materia prima cuando s emplean
técnicas basadas en el uso del agua.

Sistema de refrigeracion de los equipos de produccion de
frio. El consumo dependera de que el circuito sea abierto o
cemrado. En el caso de circuitos cerrados, se producen
pérdidas por evaporacion en condensadores evaporativos y
torres de enfriamiento.

* Desalado de piezas.
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