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The article presents the evolution of the facilities of a family business, dedicated to grapefruit
making, in a municipality of the province of Valencia. In a first phase, the relocation and
expansion was carried out from its original location, within the town centre of the municipality,
to the nearest industrial estate. At present and after two subsequent enlargements, it has an
area of 6,680 m2 and a potential production of 20,000 t/year.

The presentation includes the different solutions adopted to adapt the layout of the plant to the
needs and surfaces available throughout the successive developments of the industry. It also
presents both the original structural solutions used and the approach adopted for the main
auxiliary installations.
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DISENO DE EDIFICACION E INSTALACIONES PARA LAS DISTINTAS FASES DE UNA CENTRAL
HORTOFRUTICOLA EN LA PROVINCIA DE VALENCIA

El articulo expone la evolucidn de las instalaciones de una empresa de caracter familiar,
dedicada a la confecciéon de pomelos, en un municipio de la provincia de Valencia. En una
primera fase, se llevd a cabo el traslado y ampliacidon desde su ubicacion original, dentro del
casco urbano del municipio, al poligono industrial mas préximo. En la actualidad y tras dos
ampliaciones subsiguientes cuenta con una superficie de 6.680 m2, y una produccion potencial
de 20.000 t/afio.

En la ponencia se recogen las distintas soluciones adoptadas para adaptar la distribucion en
planta a las necesidades y superficies disponibles a lo largo de los sucesivos desarrollos de la
industria. Asi mismo se exponen tanto las soluciones estructurales originales empleadas como
el planteamiento adoptado para las principales instalaciones auxiliares.
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1. Introduccion y antecedentes

POMELOS MBC S.L., es una empresa familiar dedicada, desde hace muchos afios (varias
generaciones) a la compra, manipulacién, confeccidbn y comercializacion de distintas
variedades de pomelos, con exclusividad, tratdndose, por tanto, de la actividad propia de
una central hortofruticola, pero dedicada solo a este tipo de citricos, lo que le posiciona en
este particular sector en el primer plano de referencia nacional e internacional. Confecciona
y comercializa sus propias marcas, aparte de confeccionar para otras importantes empresas
dedicadas a la exportacion de citricos de sobra conocidas, dado que esta preparada y
cuenta con mucha exclusividad y experiencia en el mercado del pomelo.

La actividad de la empresa es anual, destacandose fundamentalmente el fuerte de
produccion en los meses de la campafia de fruta nacional, pero comercializando en los
meses de verano pomelos procedentes del hemisferio sur.

Originalmente, la actividad se desarrollaba en unas pequefias naves sitas dentro del casco
urbano de Miramar (Valencia), concretamente en la C/ Oliva n°® 24, principal arteria, avenida
y carretera que atraviesa la poblacion costera de La Safor. Durante el transcurso de los afios
2006 y 2007 se desarrolla un nuevo poligono industrial ‘Les Vinyes’, situado con bastante
proximidad y en las afueras (al Oeste) de la poblacion.

La empresa compra dos parcelas con una superficie en total de 9.088,55 m?, en las que
decide trasladar la actividad a unas nuevas, mas grandes, capaces y modernas
instalaciones, con los beneficios propios que le repercuten a la propia empresa, e interés
social: disminucidon del transito de vehiculos pesados dentro del municipio y mayores
oportunidades laborales.

Es en este periodo cuando empiezan a intervenir y a participar los autores de la presente
ponencia, desarrollandose las nuevas edificaciones e instalaciones en tres fases, desde el
afio 2007 hasta la fecha, acomodandose y ajustandose las distintas necesidades al proceso
productivo de cada momento, en funcion del crecimiento de la empresa, asi como a la
disposicion de financiacion.

2. Objetivos

El equipo que conforman los autores de la presente ponencia ha intervenido en los
Proyectos de Ejecucidn, Direccidén de Obra, Instalaciones y Licencia Ambiental, necesarios
para la construccion y puesta en marcha de los distintos edificios de caracter singular e
instalaciones necesarias para el desarrollo de la actividad, practicada en fases. A fecha de
hoy, la empresa ha alcanzado el indice de ocupacibn maximo del conjunto de las dos
parcelas, de acuerdo con las ordenanzas municipales del poligono (Ayuntamiento de
Miramar, 2001).

El objetivo de la ponencia es cuédruple:
e Describir y explicar las connotaciones y condicionantes de cada una de las fases.

e Describir y justificar las distintas variaciones y evoluciones de la distribucion en
planta sucesivas, y la distribucion de maquinaria e instalaciones anexas.

e Describir el conjunto de edificios singulares proyectados y ejecutados en cada una de
las fases.

e Describir las singularidades de las principales instalaciones.
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Se trata por tanto de la descripcion detallada y justificacion de un caso de estudio que se
considera de interés por su desarrollo en fases, la singularidad de sus edificios, y la
prevision de futuro que se ha tenido en las sucesivas actuaciones.

Ademas, al desarrollarse en un periodo de unos 10 afios, se ha ido pasando por distintas
Normativas en materia de Proyectos, aspecto que se ha tenido en cuenta, y a las que se
hara también referencia.

3. Explicacion del Caso de Estudio

3.1. Fasesy condicionantes

Como se ha indicado, la primera fase (naves |y IlI) data de 2007 y viene condicionada por la
necesidad de crecimiento de la empresa ante la imposibilidad de hacerlo en sus
instalaciones originales (dentro del casco urbano del municipio).

La segunda, consistente en un almacén para envases de confeccion, se produce en 2016
con objeto de reubicar y optimizar el almacenamiento de los mismos que hasta dicha fecha
se realizaba en diferentes zonas de la planta, entorpeciendo en ocasiones el desarrollo de
su actividad.

Figura 1: Planta de las sucesivas actuaciones

Tabla 1: Fases de las sucesivas ampliaciones

Fase Afio Concepto Superficie m?
1 2007 Traslado y ampliacién. Naves 1, 2 y oficinas 4.507
2 2016 Almacén de envases de confeccion 788
3 2017 Nave 3 1.360

La tercera y mas reciente (nave lll segun Figura 1) agota las posibilidades edificatorias de la
parcela disponible cubriendo la superficie comprendida entre la nave principal I, la nave de
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envases y la nave Il de recepcion de frutas; cuyas fachadas colindantes configuran los
cerramientos del nuevo espacio.

3.2. Descripcion y justificacion de la evolucién de la distribucién en planta

Como se ha indicado, los productos confeccionados por la empresa son principalmente
citricos, en especial pomelos. La industria se disefi¢ inicialmente con capacidad para
procesar anualmente 10.000 t de pomelo. La capacidad de produccion de la linea inicial era
de 7 t/h., siendo la produccién semanal de 300 t aproximadamente.

La confeccion de pomelos es muy similar a la de las naranjas y se realiza en las siguientes
fases:

Figura 2: Diagrama de flujo del proceso
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- Recepcion: Llega el producto recolectado y se descarga en los muelles. Los
encargados de la seccidén controlan la entrada, la mercancia, la documentacion y
prescriben la fase siguiente.

- Desverdizacion y / o frigoconservacion: La desverdizacion tiene por objeto que la
fruta tenga el color tipico de la variedad. Cuando cumple el resto de condiciones de
madurez, etc., se realiza en las mismas camaras. La frigoconservacion permite
prolongar la vida comercial de la fruta y por tanto permite almacenarla para regular
los flujos de campo confeccion.
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- Confeccion: La confeccion del producto se realiza en una linea de maquinaria
especifica que dispone de las siguientes secciones:

o0 Alimentacion o entrada de fruta: se realiza mediante despaletizadores y
volcadores.

o0 Previa tria: donde se realiza una primera separacién de los productos no
aptos para la comercializacion.

o Tratamiento: que comprende el lavado, presecado, encerado y secado.

0 Seleccion: donde la fruta se separa de los destrios y se organiza en dos
calidades.

o Clasificacion electronica: que separa los frutos por pesos, por tamafio y por
apariencia externa saliendo clasificados uniformemente a la secciéon de
envasado predeterminada.

0 Envasado: segun clientes y destino, en cajas de madera, carton, plastico o
bolsas y mallas.

o Paletizado y flejado: los productos envasados pasan, después de verificacion,
a los etiquetados, paletizados y etiquetado de bultos con los cédigos de
calidad, trazabilidad y conformidad.

- Preenfriado: El producto terminado pasa a la cAmara de expediciones para su
refrigeracion y posterior expedicidon a través del muelle refrigerado.

Todo ello ya se incluy6 en la Licencia Ambiental de la primera fase (2007) (ver Figura 3).

La segunda fase (2016) ya se tramitd de acuerdo con la Ley 6/2014. Como se aprecia en la
Figura 3, se desarrollé la construccion de un almacén de envases de confeccion (carton y
madera, aunque principalmente el primero). La creciente demanda de confeccién de
pomelos por parte de otras empresas conllevé al aprovisionamiento de muchos tipos de
envases distintos, para las distintas marcas comerciales de las distintas empresas y las
varias propias. Con ello se desahogaron las superficies libres de la Nave 1, mayormente
ocupadas por envases, y se prepar0 un recinto propio con mayor estabilidad al fuego,
proyectandose una nave de hormigon bien ventilada, proporcionando mayor seguridad ante
el riesgo de incendio.

La creciente demanda, y la distinta tipologia de envases de confeccion (cajas de distintos
tamafios, bolsas, mallas, etc.) hicieron que se adquiriese nueva maquinaria y se
reorganizara la distribucion de la Nave I.

En 2017 se decide, dada la coyuntura y perspectivas de futuro, acometer una ultima
ampliacion (ver Figura 3) en el espacio comprendido entre la nave de envases y la abierta
Nave Il, pero con una nueva reorganizacion de la maquinaria que, a fecha de hoy, todavia
se estd ajustando. En la nueva nave ampliacién, diafana y de estructura metdlica, se
traslada la maquinaria de recepcién, previa tria, tratamiento (lavado-encerado), etc.,
afiadiéndose ademas dos lineas en paralelo. Aunque comunicadas por pasos especificos,
aqui se desarrollara la fase “sucia” del proceso. La nave |, quedara exclusivamente para
precalibrado, calibrado y confeccion, duplicandose también lineas (zona limpia). La
produccién nueva superard las 20.000 t/afio, es decir, el doble de la inicial, y también se
podra confeccionar con mayor precision toda la distinta variedad de calibres, que es muy
amplia, dada la variada demanda del producto. También en la fase nueva se han dispuesto
nuevos dispositivos de recogida y tratamiento de aguas industriales, con una especial
atencion al destrio de fruta podrida o con golpes o manchas, de forma muy inertizada.
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Figura 3: Distribucién en planta cuasi-definitiva
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3.3. Descripcién y justificacion de las distintas edificaciones desarrolladas para cada
fase.

Todos los proyectos realizados han seguido los siguientes pasos por tramitaciones:
Proyecto Basico, Proyecto de Ejecucién y Direccion de Obra.

Como ya se ha justificado en el apartado anterior, el primer Proyecto de Ejecucion de nueva
planta de las obras data del afio 2007, con la geometria y distribucion en planta alli
expuesta. Fundamentalmente, se trataba de cubrir un area grande para disposicion de la
magquinaria y desarrollo de la actividad (nave I); una zona de muelle de recepcién abierta,
con una amplia explanada para operaciones logisticas (nave Il); y un cuerpo de oficinas,
aseos, vestuarios y otras dependencias, aprovechando un chaflan de la nave I.

Los condicionantes para el proyecto de la estructura de la nave | fueron: proyectar una nave
lo méas diafana posible, con escaso nimero de soportes intermedios, y con una cubierta
sobre-elevada para conseguir mas espacio de iluminacién natural y ventilacién cenital o
convectiva.

Como antecedentes a la tipologia estructural desarrollada, los autores habian participado en
el desarrollo y puesta en explotacién de la patente nacional P200200989 desarrollada por
Ferrer y Ferran (2002), y en parte publicada con ejemplos en explotacion por Ferrer et al.
(2007 y 2016). Las tipologias son de estructuras de acero estructural ligeras con
comportamiento espacial, Engel (2000), (Parke & Howard, 1993), (Barnes & Dickson, 2000).
Ademas, los autores son miembros de la ‘International Association for Shell and Spatial
Structures’. Varios de estos ejemplos fueron también expuestos en el 20th International
Congress on Project Management and Engineering (Ferrer et al, 2016).
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Figura 4: Distribucién en planta de la primera fase

NAVE |

En ellas se describe, entre otras, una tipologia consistente en unas secciones aporticadas a
dos aguas para salvar grandes luces (50 m en este caso), que se apoyan en cumbrera en
una celosia longitudinal triangulada, de cuyo corddn inferior se extienden por cada portico
una serie de jabalcones que intersectan los dinteles, aproximadamente en el tercio o cuarto
de la luz. Se disminuye asi su deformacion y esfuerzos, resultando secciones mas ligeras,
de forma que trabajan a traccion desde su interseccién con el jabalcon, y estos a
compresion, limitando su disposicion espacial las deformaciones del conjunto.

En este caso, la celosia longitudinal tiene una luz de 80 m, con un Unico soporte central en
el medio, y otros dos situados en los testeros, tal y como se observa en la Figura 5.

En todos los casos el andlisis previo estructural ha sido realizado con el programa de
elementos finitos SAP2000 con distintas versiones (CSl, 2016).

La tipologia desarrollada para la Nave 1, supuso un perfeccionamiento, mejora e innovacion
en su concepcion. La celosia central longitudinal, de 80 m, tiene dos cantos o alturas. La
parte situada mas cerca de los testeros, tiene 3,5 m de canto; mientras que la parte central
(unos 40 m situados a ambos lados del soporte central) tiene 5 m y queda sobre-elevada. El
dintel de los pérticos de esta zona se quiebra de forma amansardada, para permitir la
disposicién de lucernarios cenitales y un espacio longitudinal para la ventilacién natural,
conformando una especie de amplio caballete corrido. Las fachadas laterales, también estan
amansardadas para la disposicion de lucernarios. El resultado es 6ptimo, proporcionando
sensacion de volumen, altura, diafanidad y elegancia estética, y consiguiendo los resultados
colaterales perseguidos (Figura 6).

Ademas se disefiaron especialmente muchos tipos de uniones en los que no se entrara en
detalle por limitaciones de extension de la ponencia (Figura 7).
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Figura 5: Vista general del modelizado de la estructura (naves 1y 2)

El montaje (2008) comenzo con el de los soportes extremos y el central, que es de seccion
tubular circular hueca y esta relleno de hormigon en el fuste inferior de mayor diametro. A
continuacion se monto la celosia central, que se llevé de taller a obra en partes, dada su
longitud, para realizar su fabricacion completa en obra (estudidndose previamente los
empalmes y uniones, que fueron después corroborados mediante pruebas con ultrasonidos).
Se colocd en obra, en su posicion, de una pieza (80 m, Figura 8), para lo cual fueron
necesarias varias gruas (la television comarcal recogio el evento). Posteriormente, se fueron
completando y colocando los distintos pérticos transversales, con crujias de 6,728 m,
proporcionando el comportamiento espacial de conjunto, atando y estabilizando, hasta
completar su puesta en servicio. Las deformaciones (flechas) observadas durante el
montaje, se adecuaron a las de célculo.

Por dltimo indicar que el Proyecto de Ejecucion se realizé6 en 2007 con el recién estrenado
Cédigo Técnico de la Edificacion (CTE, 2006) (EAE, 2011), con los cambios que ello
sSupuso.
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Figura 7: Detalle nudo (Navel)

Figura 8: Montaje de la celosia longitudinal (Navel)

La Nave 2, mas pequefia en superficie, se planteé con un frente abierto para alojar los
muelles de recepcién. Se resolvio a base de celosias trianguladas con pendiente a un agua,
y con un peto frontal sobre un voladizo a modo de marquesina para proteger la descarga de
fruta. El encuentro entre las Naves 1 y 2, con distintas alineaciones, también supuso un
punto singular que se resolvié satisfactoriamente, especialmente en lo que a los encuentros
de aguas en la cubierta se refiere.

Con el paso del tiempo se incremento la acumulacién de envases de confeccion en la Nave
1, lo que llevo a plantear en 2016 un almacén de envases cuyos condicionantes y ventajas
ya se describieron en los apartados 3.1 y 3.2. Se plante6 el disefio de una nave de alta
resistencia al fuego y elevada ventilacion, por lo que se opté por una nave a dos aguas
prefabricada de hormigon, con un aireador estético en cumbrera de boca ancha, casi 1m, y
amplios ventanales con rejilla perforada en las fachadas para favorecer la ventilacion cenital.
La ampliacion se cimenté con zapatas de medianera cajeadas para recibir los soportes,
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apoyadas sobre el pavimento asféltico existente, evitando asi excavaciones y quedando
preparadas para recibir los esfuerzos de futuras ampliaciones.

Figura 9: Vista interior conjunto nave prefabricada en construccion (Nave Envases)

Los soportes son de hormigon armado prefabricado de 0,5 m x 0,5 m de seccién, y los
porticos vigas Delta prefabricadas pretensadas, también de hormigén. Los cerramientos
laterales de fachadas, al igual que en el resto de naves, son también de paneles de
hormigén prefabricado, dispuestos verticalmente (Figura 9). La cubierta se disefi6 con
paneles tipo sandwich de 60 mm de espesor PIR, con aditivos para especial resistencia al
fuego FM.

En 2017 se abord6 los Proyectos Basico, de Ejecucion y Direccion de Obra (terminada al
principio de 2018) de la ultima ampliacion que se corresponde con la construccion de la
Nave Ill. Con ella se aproveché al maximo la ocupacion de la parcela correspondiente a su
méxima edificabilidad. La ampliacion fue necesaria debido a una creciente produccion en la
actividad y aprovechar al maximo los espacios de cara a futuro. La principal singularidad con
respecto a la actividad es que, aunque ya existia conceptualmente en las obras existentes,
la fachada situada en la cara norte de la parcela, convenientemente con una serie de
apertura de pasos, divide fisicamente la ‘zona sucia’ (recepcion y manipulacion) de la ‘zona
limpia’ (confeccién). En la nueva nave proyectada, se instalara la zona sucia, con una nueva
disposicion de los muelles de recepcion y la disposicion de nueva maquinaria, tanto en esta
nave, como en la I, ya existente, acondicionando, liberando y mejorando, las disposiciones
de espacio, tal y como se explico en los apartados anteriores 3.1y 3.2.

La superficie a construir, dejando 3 m de retranqueo normativos, tiene forma trapezoidal,
con fachadas paralelas a ambos lados y no a escuadra entre si. La superficie es de unos
1400 m?, con una anchura y longitud aproximadas de 35 x 40 m. Queda encajada entre las
fachadas norte de la Nave |, este de la Nave Il, y oeste de la Nave de Envases, teniendo
gue construirse Unicamente una nueva fachada, con cerramientos similares a los existentes,
en la nueva fachada norte.

La versatilidad de la estructura metalica para adaptarse a superficies mas irregulares, su
ligereza estética y estética, el encaje con los testeros existentes, y la necesidad de
aprovechar al maximo el espacio, llevé a tomar la decision de utilizar el acero estructural
como material constructivo. El requisito de poner el minimo ndmero de soportes intermedios
condujo al estudio de dos alternativas de estructuras espaciales preliminares (ver Figura 10).
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Figura 10: Estudio de alternativas para la Nave lll. Vista en planta
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La alternativa de la izquierda de la imagen (Figura 10) presentaba un menor peso de acero
(30 kg/m?), pero una cubierta mas compleja (descuadres) y la necesidad de poner un
soporte central. La alternativa de la derecha (Figura 10), finalmente adoptada, suponia algo
mas de peso (39 kg/m?), pero dejaba libre toda la parcela, para la disposicion de la
magquinaria, es decir sin pilares intermedios.

La estructura en este segundo caso, se asemeja a la de la Nave I, con una celosia
longitudinal de 4 m de canto, y porticos ortogonales con jabalcones, con un disefio similar al
de la parte central de la Nave I, es decir con un caballete corrido, sobre-elevado y quebrado,
en este caso en toda su longitud, para la disposicién de lucernarios y ventilacion convectiva
cenital, y con una cubierta méas simplificada de cara a la ejecucion.

Es importante resaltar que tanto los soportes como las cimentaciones de las naves
existentes, se aprovechan, ya estaba planificado asi, con lo cual Unicamente hubo que
colocar nuevos soportes y cimentaciones en la nueva fachada norte, y en los extremos de la
celosia longitudinal, con lo cual resulté un presupuesto muy favorable. También se
respetaron e integraron las tres fachadas existentes.

La nueva cimentacion se proyectd a base de zapatas excéntricas de medianera, arriostradas
con muretes de contencién para el relleno, y éstas se apoyaron, nuevamente, sobre el
aglomerado asfaltico del patio de maniobras, con el consiguiente ahorro presupuestario.

Después se realizo el relleno con tierras seleccionadas compactadas al 95% P.M. Para
proseguir a continuacién con el montaje de la estructura metdlica.

En primer lugar se mont6 la celosia longitudinal, de unos 40 m de longitud, fabricada en
parte en taller y terminada de empalmar y soldar en obra, mediante unos encajes especiales
predisefiados y reforzados con pletinas, cuyas soldaduras se comprobaron con ensayo por
ultrasonidos (UNE -EN ISO 17640:2011). Se iz6 continua en toda su longitud, para lo cual
fue necesaria Unicamente una gria. Debidamente presentada y soldada a los soportes
extremos, y todavia suspendida, se soldaron algunos de los poérticos transversales, para
arriostrarla, e ir progresivamente continuando con el montaje de los mismos, realizadndose la
configuracién espacial.

La nave se fue completando, colocandose la cubierta y los cerramientos de fachada. Como
singularidad en la nueva zona de los muelles de recepcion se realiz6 un apantallado para
absorber mejor los posibles desplazamientos laterales y proporcionar una mayor estabilidad
al conjunto (ver Figura 11). También se realiz6 la integracion de los testeros.

Posteriormente se termind el relleno con una capa de zahorra artificial compactada al 100%
P.M., y se ejecutd la solera de hormigdn de 15 cm de espesor. Al mismo tiempo se
ejecutaron desagiies y canaletas de recogida de aguas industriales vy, finalmente,
acondiciond la urbanizacion exterior.
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Figura 11: Vista interior en construccién de la fachada oeste con muelles de recepcion

3.4. Descripcion y justificaciéon de las instalaciones més relevantes.

Como ya se ha indicado, el alumbrado y la ventilacion naturales ha sido un requisito
permanente en el disefio de los edificios. Esto hace que, en lo que respecta al alumbrado, a
pesar de que la tecnologia led de las ldmparas ha sufrido un enorme desarrollo en los
Gltimos afios, se haya seguido optando por lamparas de halogenuros metélicos en las dos
Ultimas ampliaciones. Debido a que las horas anuales en las que se hace necesario el
alumbrado general son muy limitadas, resulta dificil amortizar la inversion en un nimero de
afos razonable.

El centro de transformacion (630 kVA) se ubico lo mas préximo posible a la sala de
maquinas, en la que se encuentran los compresores frigorificos y se ubico el cuadro general
de la instalacion, para minimizar las caidas de tension y pérdidas de energia. Desde dicho
cuadro se alimentan los 12 cuadros secundarios existentes.

En cumplimiento del CTE-DB-SUAS8 se dispuso de un pararrayos con dispositivo de cebado
y grado de proteccion 4 (radio proteccion de 60 m), con una corriente soportada minima de
100 KVA. El pararrayos se instal6 en la cubierta sobre mastil de hierro galvanizado de 6 m
de altura.

La instalacion frigorifica incluia dos cdmaras de frigoconservacion / desverdizacion, una
camara de expediciones y un muelle refrigerado de expedicion. Los recintos frigorificos se
conformaron con paneles frigorificos PIR de 10 cm de espesor unidos a junta seca
machihembrada en paredes y techos. Los suelos se aislaron con placas de poliuretano de 4
cm de espesor tomados con emulsién, sobre barrera antivapor a base de emulsion asféltica
con una densidad de 2 kg/m?. Sobre dicho aislamiento y previo al hormigonado de la solera,
se dispuso un film de PE de 600 galgas para su proteccion.

También se instalé un depdésito de gasoéleo “C” (de acuerdo con la Instruccion Técnica
Complementaria ITC-MIE-IP 03 “Instalaciones Petroliferas para Uso Propio) para poder
suministrar los 40 I/h que demandan respectivamente los tuneles de presecado y secado.

4. Conclusiones

Las centrales hortofruticolas son una tipologia de edificacion industrial muy frecuente en la
Comunidad Valenciana y otras tipicamente productoras de frutas y hortalizas. Son edificios

2476



22nd International Congress on Project Management and Engineering
Madrid, 11th — 13th July 2018

con necesidades de espacio elevadas, tanto en su interior como en el exterior, para facilitar
la frecuente maniobra de los camiones de recepcion y expedicion de fruta.

Ademdas, se suman otros requerimientos propios como la necesidad de emplazar
correctamente las lineas de maquinaria de tratamiento y confeccion, asi como el disefio
adecuado de camaras frigorificas de conservacion y pre-enfriamiento rapido; todo ello con la
versatilidad suficiente para adaptarse a las diversas demandas del mercado.

En el caso de estudio presentado se han querido poner de manifiesto las soluciones
adoptadas en el disefio y ejecucion de una planta de confeccion de pomelos, asi como la
evolucién de las mismas a lo largo de las distintas fases de ampliacién por las que ha
pasado.
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