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1.OBJECTIU DEL PROJECTE.

Es redacta el present projecte de construccié d’una industria elaboradora d’oli d’oliva al
municipi de Ventalld, amb 1’objectiu de definir les caracteristiques tecniques 1
economiques de la fabrica, instal-lacions i equipaments necessaris per a desenvolupar

I’activitat.

Els objectius que es proposen en el segiient projecte son:

- Definir les operacions del procés productiu per 1’elaboracié de 1’oli d’oliva, per
obtenir un producte final de caracteristiques organoleptiques que satisfacin el client.

- Dimensionar 1 definir els elements i maquinaria necessaries per portar a bon terme el
projecte.

- Establir el cost de la inversio de la instal-lacié de la industria, la seva viabilitat i la

rendibilitat del seu funcionament.

La industria estara situada al municipi de Ventallé (Alt Emporda).

La inddstria es dissenya per tenir una capacitat productiva d’aproximadament uns

85.000 — 95.000 kg oli/any, que expressat en litres serien 103.825 L.
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2.ANTECEDENTS.

Actualment ens trobem davant d’una societat en que la preocupacidé per la salut
alimentaria €s un factor important. L’oli d’oliva degut a les seves qualitats ha

esdevingut un producte amb un valor afegit molt valorat pels consumidors.

A T’Estat espanyol I’oli d’oliva sempre ha estat un producte molt present en totes les
llars, esdevenint en un producte de primera necessitat per a la poblacié espanyola.
Aquest fet ha ajudat a fer que I’Estat espanyol sigui el major productor d’oli d’oliva a

nivell mundial.

El mercat més gran de consum d’oli d’oliva és la Unié Europea perque €s un producte
elaborat majoritariament en aquest territori i esta molt arrelat en els processos
gastronomics dels paisos que la formen. (El consum d’oli d’oliva en els darrers anys es
pot veure detalladament en I’Annex 1. Estudi de Mercat). S’espera que en els propers
anys continui augmentant el consum d’aquest producte. Per aquest motiu, el promotor
ha considerat que és un bon moment per a la creacié d’una nova industria d’elaboracié

d’oli d’oliva d’alta qualitat.

Per tal de garantir al consumidor que el producte que obtingui és d’alta qualitat
s’inscriura a la Denominacié d’Origen Oli de I’Emporda. Amb aquesta DOP es
protegeixen els olis d’oliva verge extra elaborats amb olives d’oliveres inscrites,
almenys en un 80% de les varietats Argudell, Corivell, Verdal (Llei de Cadaqués), totes
autoctones, 1 Arbequina per separat o conjuntament i en un maxim del 20%, per altres

varietats també de la zona.

Aquestes varietats d’olives donen lloc a uns olis d’oliva verge extra, limpids,
transparents, sense vels ni terbolesa si es comercialitza filtrat. S6n olis molt agradables
al paladar, molt gustosos 1 aromatics: lleugerament astringents, amb una amargor i un
picant en equilibri amb el fruitat i una complexitat aromatica notable en la qual
s’aprecien aromes que recorden I’ametlla, el tomaquet, els anisats, el fonoll i la carxofa.

Presenten una acidesa maxima de 0,8° 1 un index de peroxids maxim de 20.
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La realitzaci6 del projecte ha estat encarrec del propietari de la parcel-la que sera el

Promotor del projecte.
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3.CONDICIONANTS.

3.1. Condicionants naturals.

3.1.1. Aprovisionament de materies primeres.

Les superficies destinades per a conreu d’olives a Espanya estan situades sobretot a la
zona d’Andalusia, que és la comunitat espanyola on es produeixen més tones d’olives.
A la provincia de Girona, sobretot I’ Alt i el Baix Emporda, son les comarques amb més

produccié (més detalladament en 1’ Annex 1. Estudi de Mercat).

La industria projectada estara situada a la comarca de 1’ Alt Emporda ja que el promotor
vol formar part de la Denominacié d’Origen Alt Emporda. Caldra complir amb els

requisits establerts pel Consell Regulador (exposats a I’ANNEX 1 Estudi de mercat).

La indistria es projecta en el municipi de Ventall6 perque es troba entre les dues
comarques en que es produeixen més tones d’oliva i, per tant, el transport de la materia

primera sera molt més rapid i en conseqiieéncia menys costos.

3.1.2. Condicionants naturals de comunicacio.

La parcel-la escollida per ubicar I’empresa a Ventall6 es troba prop d’una bona xarxa de
comunicacions. La GI-623 comunica, amb un tram de 12 km, la indastria amb la A-II i
I’autopista AP-7 (sortida 5), que comunicara la industria amb Franga i les comarques de

Barcelona, Tarragona, Lleida i també amb la resta de I’Estat Espanyol.

La comunicacié ferroviaria esta garantida per la proximitat de I’estacié de Figueres i
I’estaci6 de mercaderies de Vilamalla, que tant pot unir amb Fran¢a com amb Barcelona
1 la resta de Catalunya i Espanya. Cal tenir en compte que cal transportar el producte
acabat per carretera fins a Figueres (per veure la situacié de la industria veure el planol

n° 1. Localitzaciod).
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3.2. Condicionants urbanistics.

Aquests condicionants pertanyen a la Normativa municipal de I’ Ajuntament de Ventallé
de Planejament Urbanistic per al poligon municipal. Els punts a destacar son els

segiients:

- Les parcel-les industrials tindran una superficie minima de 1.000 m” i el front
minim de parcel-la es fixa en 20 metres.

- L’ocupacié maxima de I’edificaci6 en planta sera del 60% de la parcel-la.

- L’alineacié de D’edificacié6 es reculara un minim de 8 metres respecte de
I’alineaci6 de vial, i de 4 metres respecte els restants limits de la parcel-la.

- L’index d’edificabilitat net sera de 0,9 m? de sostre per m” de sol.

- L’alcada maxima de I’edificaci6 sera de 8,5 m.

- Les condicions d’us de la parcel-la on es construira la inddstria permeten la
implantacié d’industries agroalimentaries.

- Les tanques del carrer o entre veins tindran una algaria maxima d’1,8 metres per
damunt de la vorera o del terreny i s’acabara amb reixes, tela metal-lica o
vegetacié d’arbust, calat (no s’admeten els acabats amb elements punxants, o

que puguin provocar ferides a les persones o als animals).

La industria projectada complira els punts indicats.
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3.3. Condicionants legals.

El projecte es realitzara seguint els condicionants segiients:

3.3.1. Referents a la produccio.

- Reglamentacié6 Tecnico-Sanitaria per a 1’elaboracié i venda d’olis vegetals
comestibles. R.D. 308/1983 de 25 de gener (BOE ntiim. 44 del 21-02-1983).

- Norma General de I’Etiquetatge, Presentacié 1 Publicitat dels productes
alimentaris: Reial Decret 1334/1999 de 31 de juliol.

- Reglamentacié Tecnico-sanitaria sobre condicions generals d’emmagatzematge
frigorific d’aliments 1 productes alimentaris. R.D. 169/1985 de 6 de febrer (BOE
ndm. 39 del 14-2-1985 i ntim. 89 del 13-4-1985).

3.3.2. Referents a les edificacions.

- RD 1247/2008 de 18 de juliol, pel que s’aprova la Instruccié del Formigd
Estructural (EHE-08).

- RD 314/2006 de 17 de marg, pel que s’aprova el Codi Tecnic de 1’Edificacié i
els seus Documents Basics.

- RD 997/2002 de 27 de setembre, pel que s’aprova la norma de construccid

sismoresistent: part general i edificacié (NSRC-02).
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3.3.3. Referents a les instal-lacions.

Compliment de la normativa urbanistica de la zona.
Codi Tecnic de I’Edificacié (CTE) establert pel R.D. 314/2006, de 17 de marg,
en que es completa i relaciona els requisits basics de seguretat i habitabilitat
establerts en la Llei 38/1999.

- DB SE-AE: accions en I’edificacid.

- DB SI: seguretat en cas d’incendis

- DB HS: salubritat.
Reglament de seguretat contra incendis en establiments industrials. Real Decret
2267/2004 de 3 de desembre.
Reglament Electrotecnic per a Baixa Tensi6. Decret 842/2002 d’agost, pel que
s’aprova el reglament electrotecnic per a Baixa Tensi6 i Instruccions Tecniques
Complementaries (ITC/BT 01 a BT 51). Publicat en el B.O.E. el 18 de setembre
de 2002.

3.3.4. Referents a medi ambient.

Llei de la intervenci6 integral de I’administracié ambiental. Llei 3/1998 de 27 de
febrer.

Avaluaci6 de I’'impacte ambiental. D. 114/1988 de 7 d’abril.

3.3.5. Referents a seguretat i higiene en el treball.

Llei de prevencié de Riscos Laborals. Llei 31/1995 de 8 de novembre (BOE
ndm. 269 del 10-11-1998).
Disposicions minimes de Seguretat i Salut en les Obres de Construccié. R.D.

1637/ de 24 d’octubre (BOE nim. 256 del 25-10-1997).
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3.3.6. Referents a proteccié contra incendis.

- RD 314/2006 de 17 de marg, pel que s’aprova el Codi Tecnic de 1’Edificacié i
els seus Documents Basics.
- Reglament de seguretat contra incendis en els establiments industrials (R.D.

786/2001, de 6 de juliol).

3.4. Condicionants del promotor.

Per a la realitzacié del projecte, els condicionants que ha fixat el promotor son els

segiients:

- Laindustria sera ubicada al poligon industrial de Ventall6.

- El disseny de la industria ha de permetre possibles ampliacions i modificacions
en un futur.

- Lama d’obra contractada sera la minima necessaria.

- La maquinaria sera de tecnologia actual, de qualitat i estara sobredimensionada
per possibles ampliacions de produccid.

- El producte acabat sera d’una qualitat elevada aixi com d’un preu raonable.

- L’impacte medi ambiental de la industria en la zona sera minim.

- El producte sera envasat en envasos de vidre.
Tots els condicionants del projecte, tant a nivell de materials, com a normatives

aplicades, etc. es troben recollits en el plec de condicions que forma el document

nimero 3 del present projecte.
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4.SITUACIO ACTUAL.
4.1. Emplacament.

La industria estara ubicada en una parcel-la de 3.972,20 m? del municipi de Ventall6 en
que actualment no hi ha cap edificaci6é. La nau tindra una superficie construida de
1.217,6 m? i es construira a 1,2 m respecte el sol del solar. L’orientacié de la industria
s’ha realitzat de tal manera que la sala d’extraccid i la sala d’emmagatzematge estan
orientades cap al nord, per tal que no hi toqui tant el sol i no hi hagi tant de risc

d’oxidacié de I’oli.

Tanmateix, la zona d’oficines esta orientada al sud i aix{ tindra sol durant les hores de

treball.

A la industria s’hi accedira per la carretera local de Ventall6 de manera facil i directa la
qual cosa facilitara 1’accés als serveis d’emergencia. La situacié de la nau a la parcel-la

es pot observar al planol 2.

4.2. Serveis del poligon.

El poligon en que es construira la indudstria disposa d’una estacié transformadora de
subministrament electric, d’una xarxa de subministrament d’aigiies, d’una xarxa de
sanejament per a aigiies pluvials 1 aigiies negres 1 d’una planta depuradora. També

disposa de subministrament de gas natural.

La parcel-la on s’ubicara la indudstria té un equip hidrant contra incendis a peu de

parcel-la. El poligon esta totalment urbanitzat i esta dotat d’enllumenat als carrers.

12
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5.PRODUCTE A ELABORAR.

En la industria es produira oli d’oliva verge extra, a partir de les varietats locals d’oliva.
S’utilitzaran olives de les varietats argudell i arbequina (més informacié a I’ANNEX 2

Estudi de la materia primera).

L’oli d’oliva verge té dues caracteristiques essencials que el diferencien dels altres olis
vegetals 1 el fa més apreciat: procedeix d’un fruit 1 és comestible (no necessita ser
refinat) en el moment de la produccié quan la materia primera és de bona qualitat. En
efecte, son olis d’oliva verges els olis obtinguts a partir del fruit de 1’olivera tinicament
per procediments fisics, en condicions que no ocasionin 1’alteraci6é de I’oli, i que no
hagin sofert cap tractament a part del rentat, la decantacid, el centrifugat 1 la filtracio, a
exclusio dels olis obtinguts mitjangant dissolvents o per procediments de reesterificacid

i de qualsevol barreja amb olis d’altra naturalesa.

L’oli d’oliva verge conserva inalterables tots els components i propietats de les olives
com autentic suc del fruit de 1’olivera, destacant el seu valor nutritiu i el seu alt poder
vitaminic. En la fraccié insaponificable s’hi poden trobar determinades qualitats
nutritives. Aixi, en primer lloc, hi trobem les aportacions vitaminiques A i E 1, en segon
lloc, un gran contingut en [-sitosterol que pot interferir competitivament amb la

absorcio intestinal del colesterol.

Es indubtable que el sistema d’extraccié exerceix certa influéncia en les caracteristiques
qualitatives de I’oli d’oliva, perd no és I’tnic factor responsable de la perdua de qualitat,
sin6 que hi interfereixen molts altres factors; alguns d’ells serien:

- metodes de recol-leccid

- mitjans de transport

- conservacio

- varietat d’oliva

- grau de maduraci6 de I’oliva

- sistemes d’extraccid

13



Memoria.

L’oli ha d’arribar al consumidor en condicions adequades i, per tant, el material
d’envasament jugara un paper molt important. Els materials en contacte directe amb els
aliments han de ser atoxics i quimicament inerts, €s a dir, que no reaccionin amb el
producte que contenen. Per aixo s’utilitzaran ampolles de vidre. Aquest tipus d’envas

dona una caracter comercial de gamma alta.

14



6.AVALUACIO D’ALTERNATIVES.

Memoria.

En el present projecte s’ha realitzat un estudi de les alternatives existents per tal de

poder realitzar la totalitat dels processos necessaris per poder assolir el producte final.

A la taula 1 es detallen les alternatives estudiades.

Taula 1. Alternatives estudiades per realitzar els processos d’extraccio de ’oli d’oliva.

Procés Alternativa Alternativa escollida
Vehicles motoritzats amb remolc No
Sacs No
Medis de Transport Contenidors de plastic Si
Contenidors de fusta No
Contenidors de fibra de vidre No
Fossa de ciment No
Fossa de ferro No
Medis de Recepcid Fossa d’acer inoxidable No
Tolba de ciment No
Tolba de ferro No
Tolba d’acer inoxidable Si
Neteja i Rentat Netejadora/Rentadora Té unes necessitats
d’energia de 18,35 kW, i capacitat per
9.000 litres d’aigua. Permet una produccio No
de 6.000 kg/dia.
Netejadora/Rentadora Té unes necessitats
d’energia de 33,31 kW, i capacitat per
9.000 litres d’aigua. Permet una producci6 No
de 9.000 kg/dia.
Netejadora/Rentadora Té unes necessitats
Neteja i Rentat d’energia de 35,35 kW, i capacitat per
9.000 litres d’aigua. Permet una produccié Si

de 12.500 kg/dia.
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Procés Alternativa Alternativa escollida
Balancga electronica No
Pesadora electronica de cicle continu No
Pesat d’una tolba de 250 kg
Pesadora electronica de cicle continu de Si
dues tolbes de 250 kg cada una
Sistema tradicional No
Sistema d’extracci6 a 2 fases No
Molta Sistema d’extracci6 a 3 fases Si
Moli de pedres No
Moli de martells Si
Batidora d’una cuba No
Batidora de dues cubes Si
Batut Batidora de tres cubes No
Batidora de quatre cubes No
Extracci6 parcial No
Extracci6 Extracci6 per pressio No
Extraccid continu per centrifugacio Si
Separaci6 Sistema tradicional No
liquid/liquid Centrifuga Vertical Si
Diposits de poliester No
Emmagatzematge
producte final
Diposits de formigd No
Diposits d’acer inoxidable Si
Material Vidre Si
envasament Llauna No
Plastic No
Maquines simples de funcionament No
Maquinaria manual
d’envasat Maquines semiautomatiques No
Maquines totalment automatiques Si

16
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Procés Alternativa Alternativa escollida
Palets de fusta Si
Paletitzaci6 Palets de plastic No
Palets de fibra de vidre No

17
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7.ENGINYERIA DEL PROCES.

En aquest apartat es descriu el procés extractiu, tant a nivell general com a nivell
especific de cada un dels processos que formen I’activitat industrial. (Tots els processos
es troben descrits i analitzats a ’ANNEX 4 en que, a més, s’avaluen les possibles

alternatives per a les tecnologies disponibles).

7.1. Descripcié general del procés.

L activitat de la inddstria dissenyada s’inicia a camp amb el procés de recol-leccié. Es
important que el fruit recol-lectat provingui directament de I’arbre, desestimant tota
aquella oliva que hagi caigut de forma natural al terra. D’aquesta manera s’obté un

producte final de major qualitat.

El transport de la materia primera fins a la planta ha de ser el més rapid possible perque
no es produeixin deterioraments. La fase d’emmagatzematge previs al procés
d’extraccié es dimensionen minimitzant el temps que 1’oliva resideix en els palets de

transport.

Seguidament les olives s’aboquen a una tolba d’acer inoxidable, 1 €s en aquest punt
comenca el procés industrial propiament dit. Des d’aqui passen a la Rentadora-
Netejadora per tal d’eliminar totes les impureses i restes vegetals existents a la

superficie dels fruits.

La segiient operaci6 consisteix en la realitzacié d’un pesatge de la matéria primera per

tal de congixer la quantitat d’oliva neta que entra en el procés d’extraccio.

Un cop realitzat el pesatge es condueix la materia primera al procés de molta, on té lloc

el trencament del teixit cel-lular dels fruits per tal d’alliberar I’oli dels vactols.

Després de la molta s’efectua un batut de la pasta, ja que d’aquesta manera es facilita la

separacié de 1’oli de la resta de components de la pasta.
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Seguidament s’efectua 1’extraccié de 1’oli. Aquesta es duu a terme en dues parts; per
una banda, una extraccié solid-liquid 1, per l’altra, una extraccié liquid-liquid.
L’extraccié solid-liquid té lloc en una centrifuga horitzontal mentre que I’extraccid

liquid-liquid té lloc en una centrifuga vertical.

Un cop extret tot 1'oli es condueix a uns diposits d’acer inoxidable per tal

d’emmagatzemar el producte en les condicions optimes fins al moment del seu envasat.
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A la figura 1 es mostra el diagrama de flux del procés global.

Figura 1. Diagrama de flux del procés global.
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7.2. Descripcio de les alternatives escollides per a cada procés.

7.2.1. Recepci6é materies primeres.

Les olives es faran arribar a la industria a través de palets de polietile d’alta densitat
d’ds alimentari de dimensions 1,2 x 0,8 m; aquests palets no permeten acumular més de
100 kg, ja que si a I'oliva la transportem en grans volums el propi pes fa que es
comencin processos degradatius indesitjats. Un cop s’arribi a la industria s’abocaran les
olives a una tolba d’acer inoxidable situada la seva part inferior a 1’al¢cada de terra, on
des d’alla a través d’un sensefi es transportara al segiient procés. Aquesta tolba tindra

una capacitat de 2.000 Kg de materia primera.

L’avantatge d’utilitzar aquests palets és que permet no haver d’instal-lar una Tolba
d’emmagatzematge. Aix0 és degut a que en cas d’averia seria necessari un espai on
poder emmagatzemar les olives, pero al portar-les en palets, aquests poden efectuar la
funci6 1 mantenir les olives en un lloc on no hi ha un amuntegament (palets de maxim

100 Kg). Aix0 suposa un estalvi economic important i també un benefici en qualitat

El sensefi per portar les olives de la tolba a la maquina rentadora-netejadora tindra unes
dimensions de 204 mm de diametre i 2 m de longitud i 3 m d’alcada. Sera d’acer
inoxidable, amb un pas de 190x180 mm. Estara composat per manguetes i brides d’acer
inoxidable, rodament de boles en ambdods extrems 1 motoreductor de 500 W acoblat en

punta.
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7.2.2. Neteja i rentat.

El procés de neteja i rentat és un dels punts que cal tenir més cura. En el moment de
recepci6 de les olives, en el pes total, hi ha una gran quantitat de restes (terra, pedres,
branques, metalls, etc.) que suposen un increment del pes real que hi ha de materia
primera. Si es realitza una bona operacié de neteja i rentat el pes que caldra abonar al
productor de la materia primera sera el real i també la qualitat del producte final sera de

més bona qualitat.

La maquinaria escollida per realitzar aquest procés sera una Netejadora/Rentadora
proveida de difusor d’aire amb dos boques de sortida i regulador de cabal. Conté un
cicl6 d’aire per eliminar particules. Conté una criba de rodets per eliminar particules de
baix calibre. Conté un despedrador per eliminar les pedres donant una major eficacia al
rentat. T€ unes necessitats d’energia de 35,35kW, i capacitat per 9.000 litres d’aigua.

Permet una producci6 de 12.500 Kg/dia.

S’ha escollit aquesta tecnologia ja que ofereix majors avantatges, el més important és la
realitzacié dels dos processos de manera continua. Un altre avantatge és 1’estalvi
d’espai, ja que aquesta maquina té unes dimensions molt més reduides que la que
suposen les dues maquines per separat. T¢ unes mides de 6 metres de llargada, 2 metres

d’amplada i 4,70 metres d’altura.

Es realitza una presa de mostres un cop acabat el procés de neteja i rentat. Per cada lot
procedent d’un productor es prenen mostres aleatories fins a sumar una quantitat
suficient per tal que sigui representativa del conjunt del lot. Sobre aquesta mostra
s’efectuen una serie d’assajos en planta extractiva pilot que permetran coneixer la
qualitat de la materia primera entrant. D’aquesta manera es podra valorar
economicament la materia primera. Tots aquests assajos els portara a terme 1’enginyer

agronom.

22



Memoria.

7.2.3. Pesat.

El pesat és un dels punts en que cal esmercar-hi atencié perque, tal com s’ha mencionat
anteriorment, €s en aquest punt on es retribuira al productor per la quantitat de materia

primera i per la qualitat.

En aquest punt del procés es realitza un mostreig aleatori per tal d’avaluar el contingut
en oli de les olives. En funcié del percentatge d’oli determinat en planta extractiva pilot,
s’atorgara segons els barems estandards millor o pitjor qualitat a 1’oliva fixant-ne el

preu final.

La pesadora escollida sera aquella que disposi d’un sistema electronic de cicle continu
de doble tolba. Permet fer pesades de 500 Kg (250 Kg per tolba). Només es realitza una
sola pesada a la sortida de les operacions previes. Permet fer la classificacié del
producte per proveidors ja que va connectada al servei informatic. Té unes necessitats

d’energia de 3 CV.

L’avantatge d’aquest tipus de pesadora és que es troba en un punt intermedi, just abans
de comencar el procés d’elaboracié de I’oli d’oliva i, si hi hagués alguna averia en el
sistema d’elaboraci6 i ja s’hagués iniciat la neteja i el rentat, es disposaria d’aquestes

dues tolbes de la pesadora per emmagatzemar el producte.

7.2.4. Molta.
La molta consisteix en la trituraci6 de les olives en un moli per tal d’aconseguir la pasta

d’oliva. Aquest procés pot necessitar 1’aportacié d’aigua depenent de les olives. Sol ser

necessari quan ens trobem a final de campanya.

El moli escollit sera un moli de martells, que té€ una velocitat de gir de 3000 rpm, 10 CV

de potencia i una capacitat de trituracié de 4.000 Kg/h.
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Per tal d’enviar la pasta obtinguda en el procés de molturacié a la batidora, s’utilitzara
una bomba que a través d’un tub cilindric d’acer inoxidable transportara la pasta.
Aquesta bomba sera una bomba injectora electrica de pisté6 composta d’un modul motor
i de dos moduls d’injeccié de 3.000, 5.000 o 8.000 Kg/h amb regulacié electronica
mitjangant un variador de freqiiencia. Aquesta soluci6 ens permet regular la intensitat de
treball de la bomba ajustant la capacitat a les exigencies de cada instant optimitzant el

procés. Té una necessitat de potencia de 10 kw.

7.2.5. Batut.

El batut consisteix en remoure lentament la pasta de forma continuada; s’efectua en uns
recipients d’acer inoxidable (batidores) previstos d’un sistema d’escalfament apropiat.

Aquest procés és clau a I’hora d’obtenir una bona extraccié de 1’oli de la pasta.
Aquesta operacié té per finalitat trencar I’emulsié oli/aigua i1 aixi facilitar que les
minuscules gotes d’oli es reuneixin en gotes de mida major a 30 micres; la mida minima

per poder separar 1’oli en fase continua.

L’equip escollit en aquest apartat del procés €s una batidora modular de 2 cubes amb

una capacitat total de 4.000 kg.

Com que s’ha escollit un sistema de molturacié de les olives mecanic, és necessari

allargar el batut un temps total major a 60 minuts.

24



Memoria.

7.2.6. Centrifugacio horitzontal o decanter.

En el decanter o extractor és on es produeix I’extracci6 de 1’oli de la pasta.

Mitjangant les centrifugues, que giren a altes revolucions, s’aconsegueix separar els
diferents liquids (aigua/oli) i solids (pinyolada). Aixo es dona per les diferents densitats

de cada substancia.

L’extractor escollit sera un extractor centrifug amb una velocitat de gir de 3.500 g/min i

una potencia de treball de 7,30 Kw. T¢€ una capacitat de treball de 4.000 Kg/h.

7.2.7. Centrifugacio vertical.

A la centrifugacid vertical €s on s’acaba de separar 1’oli amb poca aigua que prové de la
centrifuga horitzontal, i 1’aigua amb poc oli que també prové de la centrifuga

horitzontal. Aquest ja és 1’ultim punt abans d’obtenir I’oli d’oliva definitiu.
La centrifuga vertical escollida sera una separadora centrifuga vertical amb una

velocitat de gir de 6.200 g/min i una poteéncia de treball de 2,2 Kw. T¢ una capacitat de

treball de 3.500 Kg/h.
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7.2.8. Emmagatzematge.

L’emmagatzematge es realitzara en uns diposits d’acer inoxidable. L’emmagatzematge
de I’oli d’oliva s’ha de realitzar a una temperatura de 27°C, per tal que conservi totes les
seves qualitats organoleptiques. Per tant, aquests diposits tindran un sistema de
calefacci6 per tal de mantenir les condicions necessaries. Una altra caracteristica
important és que han de ser totalment opacs a la llum solar ja que 1’oli, si s’exposa a la
radiaci6 solar, déna unes reaccions d’oxidaci6 totalment indesitjables. Aquests dipoOsits
també hauran de ser estancs, per tal que no es pugui transferir aire de I’exterior cap a

I’interior, ni viceversa.

A la inddustria s’hi instal-laran un total de 12 diposits de 10.000 litres de capacitat; aixi,
s’aconseguira una capacitat total d’emmagatzematge de 120.000 litres. Aquests diposits
tenen un sistema refrigerador i de manteniment de la temperatura, un sistema de purga a
la part inferior, estan fabricats d’acer inoxidable AISI 316, s6n totalment opacs a la llum

solar, 1 estancs, no permeten el pas d’aire. Tenen unes necessitats de potencia de 5,69

CV.

7.2.9. Envasament — etiquetatge - encaixat.

La fase d’envasat és I’dltim pas abans del procés de comercialitzacid. Ser 1’tdltima fase
no significa que no sigui important, tot el contrari, si aquest procés no es realitza amb la
maxima cura, el producte es pot alterar i perdre totes les seves qualitats. La maquinaria
d’envasat cal que treballi en unes condicions de maxima estabilitat i que 1’oli no prengui

contacte amb 1’aire perque podria oxidar 1’oli.

La maquina envasadora—etiquetadora—encaixadora escollida sera una de linia continua

que tindra una capacitat de 2.000 I/h i que situara 25 unitats en cada caixa.
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7.2.10. Paletitzacio.

En la paletitzacié el que es busca és agrupar les caixes en unitats menors per tal que el
procés de transport fins als punts de venda sigui molt més senzill, rapid i1 segur; ja que el

producte que es transporta va en unitats de vidre i, per tant, fragil als cops.

El paletitzador escollit tindra una capacitat de treball de 5 ut/h, 1 a cada palet hi haura un
total de 96 caixes. Es col-locaran en palets de fibra de fusta. S’escullen palets de fibra
de fusta perque ja no hi ha contacte amb el producte i ja no pot incorporar olors
indesitjables a 1’oli. Aquest tipus de palets sébn menys costos economicament. Cal
esmentar pero, que estan realitzats a alta pressio i a alta temperatura, cosa que garanteix

una esterilitzacié contra microorganismes que podrien afectar la fusta.

7.3. Funcionament de la industria.

7.3.1. Programa productiu.

La industria projectada es dedicara a I’elaboracié d’oli d’oliva procedent d’olives de les
varietats que estan permeses per la denominacié d’origen “Oli de I’Emporda”, aquestes
varietats soén Argudell, Corivell, Verdal (llei de Cadaqués), totes autoctones i

I’ Arbequina per separat o conjuntament i per un maxim d’un 20%.

L’oli es comercialitzara en envasos de vidre opac a la llum solar 1 d’una capacitat de

0’5l.

La produccié de I’empresa projectada sera la del processament de 450.000 kg/any
d’oliva, tenint en compte que el rendiment de 1’oliva en oli es troba entre 17-22%
(segons any), es produira aproximadament uns 85.000-95.000 kg oli/any, que expressat
en litres serien 103.8251 (densitat de 1’oli = 0,915 Kg/l). Tenint en compte que en les
diferents etapes del procés es perd una part del producte, s’estima que es produeixen
unes perdues al final del procés corresponents al 2%; per aixo la producci6 final de la

indastria sera de 101.748l.
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La recol-lecci6 de I'oli es porta a terme amb una temporalitat de 3 mesos; aquests 3
mesos suposen 60 dies efectius de treball, durant els quals es processaran els 450.000 kg
d’oliva. Aixo0 correspon a una produccié diaria mitjana de 7.500 kg/dia. Per establir un
cert marge de seguretat davant puntes de produccid, s’aplica un factor d’1,5 a la
produccié mitjana resultant una capacitat de processament del trull projectat d’11.250
kg/dia. Segons els ratis de contingut en oli es pot arribar a produir 2.475 kg d’oli (2.2651
d’oli).

El que es vol és assolir un gran percentatge de vendes a Catalunya i part de 1’Estat
espanyol, amb la intencié de poder exportar també 1’oli a altres paisos al cap de pocs

anys de funcionament de la planta.

7.3.2. Funcionament diari del trull.

Treballs previs de recol-lecci6é de I’oliva: El procés d’elaboracié d’oli comengara amb
el treball de camp. Cada dia la instal-lacié de recepcid es trobara buida fins que arribi la
primera descarrega procedent dels camps de cultiu, moment en qué s’iniciaran les

tasques d’extraccio.

1* hora -> Recepcié de la primera tongada de materia primera i posada en

funcionament de la maquinaria de planta.

2% hora = Un cop passat el procés de neteja i rentat de les olives, aquestes sén
introduides a la fase de molturacié. Aquest procés té una durada d’una hora, durant la
qual es molturen 4.000kg d’olives.

Simultaniament, s’iniciara el procés d’envasat de 1’oli emmagatzemat; d’aquesta manera
s’alliberara espai en els diposits d’emmagatzematge per la nova produccio.

La materia primera que continui arribant s’anira acumulant a la sala de recepci6 de

materies primeres.

28



Memoria.

3* hora - Un cop efectuada la molturacid, la pasta s’introdueix a la batidora que
disposara de dues cubes de 2.000kg cadascuna. La pasta romandra 60 minuts en aquest
procés de batut.

Simultaniament es podra continuar amb una nova etapa de molturacié de 4.000kg, i es

continuara envasant producte acabat.

4" hora > En la quarta hora la pasta ja ha assolit les condicions optimes per tal d’iniciar
el procés d’extraccid, de manera que s’introduira a 1’extraccié continua formada pels

dos processos en serie de centrifugacié horitzontal i centrifugacio vertical.

5" hora - Continua el procés d’extraccid i s’acaba el procés de molturacié a 1’haver
assolit la produccié diaria. S’iniciaran les tasques de neteja del moli i la tolba.
Mentrestant la batidora continuara processant I’tltima carrega de pasta molturada.

Per altra banda, es continuara amb el procés d’envasat i s’iniciara a I’emplenat dels

diposits d’emmagatzematge amb 1’oli procedent de la centrifuga vertical.
6" hora - S’inicia la neteja de la batidora. Es continua amb el procés d’extraccid. Es
continua emplenant els diposits d’emmagatzematge. Si és necessari, es continua amb el

procés d’envasat.

7* i 8" hora - Un cop finalitzades les tasques d’extraccié es procedeix a la neteja de

tota la maquinaria restant i a comprovar tot I’estat de les instal-lacions.

29



7.4. Produccié i necessitats de materia primera.

Memoria.

Segons el contingut en oli de la materia primera (20%), la densitat de I’oli (915 kg/m3), i

una produccié mitjana de 1.600 1 d’oli al dia, es necessitara aproximadament 8.000

kg/dia d’oliva.

A la taula 2 es mostren les necessitats de materia primera segons la produccié prevista.

Taula 2: Necessitats de materies primeres.

Parametre Valor Unitats
Producci6 anual 103.250 1 oli/any
Contingut en oli en la materia primera 22 %
Demanda anual de materia primera 431.817 Kg oliva/any
Dies de produccié anual 60 dies/any
Demanda diaria mitjana 7.200 Kg oliva/dia
Factor de punta diaria 1,5 -
Demanda punta diaria 10.800 Kg oliva/dia

Dels 103.250 1/any la prioritat és fer ’oli de la maxima categoria i, per tant, només

s’acceptara aquella oliva que permeti donar aquest rendiment.
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Les necessitats de maquinaria pel funcionament de la industria es recullen a la taula 3.

Taula 3: Necessitats de maquinaria.

Equips i Maquinaria Ut |Etapa del procés |Potencia | Mides (m) Capacitat
(KW ) |(@largada x Amplada x
Al¢ada)
Caixa de cart6 Emmagatzematge |--- 0,3x0,1x0,25 12
Palet de plastic 80 | Transport 12x08x1,5 100 Kg
Tolba d’acer inoxidable |1 Recepcid --- 1,2x0’8x 2 2.000 Kg
Sensefi 1 Recepcid 1 2x0,3x3 5.000 Kg/h
Netejadora/Rentadora 1 Neteja i rentat 33,31 6x2x4,70 9.000 Kg/dia
Pesadora 1 Pesat 3,5 1,5x2x 1,44 500 Kg
Moli de martells 1 Molta 22,06 1,5x0,6x0,8 4.000 Kg/h
Bomba hidraulica 1 Molta * 5.3 0,8x0,5x 0,6 8.000 Kg/h
Batidora 900 4 cubes 1 Batut 8,5 3,45 x 3,60 x 4,35 |8.000 Kg
Extractor centrifug 1 Centrifugacié 15,25 4,19x 1,47 x 1,65 |4.000 Kg/h
horitzontal
Centrifuga Vertical 1 Centrifugacié 2,2 1x0,55x1,5 3.500 Kg/h
vertical
Diposits d’acer inoxidable | 12 | Emmagatzematge |3,2 2x1’4x3,6 120.000 1
Envasadora-etiquetadora- |1 Embotellament 3,67 3,11x24x3,8 2.000 1/h
Encaixonadora
Paletitzador 1 |Paletitzacié 4 1,7x2,9x2.5 5 ut/h
Toro electric 1 |Transport 20,4 2.58x1,3x3,74 2.000 kg
Transpalet hidraulic 1 |Transport --- 1,8x1,2x0.8 800 kg
Equip de neteja apressié || | Higjene zones 3,2 - -

La maquinaria que s’implantara sera tota de nova adquisicié per tal d’obtenir les

maximes garanties del fabricant i disposar de les tecnologies més avancades pel procés

de produccio.
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7.6. Necessitats d’envasos i embalatges.

Per I’expedicié de I'oli d’oliva que es produeix a la inddstria sén necessaris una
quantitat determinada d’envasos 1 d’embalatges. Les necessitats de material

d’envasament i embalatge es poden dividir en dos tipus:

- Material d’envasament: ampolles de vidre opac, tapes metal-liques i etiquetes.

- Material d’embalatge : capses de cartrd, palets per tal d’apilar-les i film

transparent per subjectar-les.

En la taula 4 es detallen les necessitats d’envasos i embalatges.

Taula 4: Necessitats d’envasos i embalatges.

Envasos o embalatges Mides (mm) Unitats anuals
Ampolla de vidre opac 90x252 203.496
Tapes metal-liques 38,5 203.496
Etiqueta frontal 290x90 203.496
Caixa de cartr6 de 6 ampolles 280x190x262 33.916
Palets de fibra fusta 1.200x1.000 200
Film transparent - 500

Cal especificar que els palets son de fibra de fusta, fabricats a alta pressid i a alta
temperatura, ja que garanteixen una esterilitzacié contra microorganismes que podrien

afectar la fusta.

7.7. Material d’oficina.

El material d’oficina estara composat per els elements tipics que es poden trobar en
qualsevol despatx. El material basic sera: taula, cadira, ordinador, impressora, material

d’escriptura, arxivadors...
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7.8. Material de laboratori.

El material de laboratori sera: pipetes, buretes, vasos de precipitats, comptagotes, aigua

destil-lada, Erlenmeyers de diferents volums, matragos aforats i provetes.

També cal tenir present que en el laboratori cal disposar de tots els aparells necessaris
per tal de produir oli en dimensions reduides. Aixi, cal un aparell per triturar les olives,
un aparell per fer el batut i un altre per fer la centrifugacié. Aixd permetra agafar
mostres cada vegada que arribi una partida nova d’olives a la industria i poder saber el
rendiment i la qualitat d’aquelles olives. Aquesta analisi sera important ja que, depenent

dels valors obtinguts, es retribuira més o menys al productor.

7.9. Material de neteja i desinfeccio.

En el procés de neteja i desinfeccio cal tenir molta cura, ja que 1’oli d’oliva té una gran
capacitat per agafar qualsevol olor que es posi en contacte amb ell, per tant, cal seguir

unes normes estrictes per tal de mantenir la instal-lacié impecable en tot moment.

Per tal de dur a terme aquesta neteja i desinfeccié caldran: raspalls, productes detergents

i desinfectants, equip de neteja a pressio, guants, escombres, galledes, fregalls, etc.

7.10. Material de treball pels empleats.

La roba de treball constara d’una granota de treball per a cada treballador/a, aixi com
tots els complements de seguretat i prevencid, tals com guants, sabates, roba d’abric,

etc.

Tant el personal de laboratori i I’enginyer tecnic agroalimentari disposaran, a més,

d’una bata blanca i els materials necessaris per a la seguretat en el laboratori.
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7.11. Necessitats de ma d’obra.

En la nostra industria caldra de la incorporaci6 de:
e Un gerent/a
¢ Un administratiu/va
¢ Un comerciant
¢ Un enginyer tecnic agricola especialitzat en Industries Agraries 1 Alimentaries
¢ Un encarregat de procés i magatzem
¢ Un encarregat de neteja i manteniment

e Un operari amb nocions de mecanica
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8.ENGINYERIA DE L’OBRA.

8.1. Moviments de terres.

L’obra s’iniciara amb una neteja i esbrossada de la parcel-la. Seguidament s’excavara la
capa de terra vegetal emmagatzemant-se amb la propia parcel-la per al seu Us posterior.

Seguidament s’efectuara I’esplanada on es construira i s’urbanitzara 1’edificacio.

S’excavaran les rases per les riostres i les sabates de fonamentacid, aixi com les rases i

els pous corresponents a la xarxa de sanejament.

Els tubs enterrats es col-locaran sobre una capa de 10cm de sorra neta de riu de
granulometria compresa entre 0 1 5 mm. Un cop instal-lades les canonades es recobriran
amb sorra neta fins a 10 cm per sobre la generatriu superior del tub. La resta de la rasa

es reomplira amb el material extret de la propia excavacio.

8.2. Fonaments.

En el fons de les rases de fonamentacié s’estendra una capa de 10 cm de gruix de

formigé HM-20/B/20/11a, a mode de capa de neteja i anivellacié de les rases.

Tant les riostres com les sabates de fonamentaci6 s’elaboraran in situ amb formigé HA-

25/B/20/1la armat amb barres corrugades d’acer B-500S.

Les sabates seran poliedres de base quadrada d’1,65 m d’amplada per 1,65 metres de
llargada, 1 0,65 metres d’alcada. Les riostres lligaran les sabates les unes amb les altres
en les dues direccions del pla de fonamentaci6 i tindran una seccié de 0,30 m d’amplada

per 0,30 m d’al¢ada.

La quantia d’acer global en la fonamentacid sera de 80 kg d’acer per cada metre cubic

de formigo.

35



Memoria.

8.3. Sanejament.

La xarxa de sanejament estara formada per tubs de PVC de diversos diametres que
desembocaran a un col-lector principal que es connectara a la xarxa de sanejament del
poligon. (més informaci6 a ’ANNEX 8. Instal-laci6 de sanejament i al planol 4

Fonamentacid i sanejament)

Les aigiies pluvials recollides sobre la coberta es conduiran cap als col-lectors de
pluvials a través de 10 baixants ( 5 per banda) de PVC de 110 mm de diametre i 6 m de
longitud cada un.

Totes les connexions entre punts de recollida i1 xarxa s’efectuaran mitjancant pericons

sifonics.

8.4. Estructura.

L’estructura es realitzara amb elements de formigé prefabricats.

De les sabates de fonamentaci6 arrencaran pilars de base quadrada de 0,50 m de costat i

9 metres d’alcada.

Entre els pilars es col-locaran jasseres prefabricades tipus delta simetriques, a dues

aigiies amb un pendent del 10%.

Entre les jasseres es col-locaran biguetes de coberta prefabricades que en total sumaran

144 biguetes.

Els esforcos als quals es troben sotmesos aquests elements resistents es determinen en

I’ANNEX 7 de calcul d’estructures.
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8.5. Coberta.

La coberta es realitzara a dues aigiies utilitzant panells tipus sandvitx d’acer galvanitzat
prelacat de color estandard, de 0,6 mm de gruix amb nervis cada 24/28 cm amb

aillament de feltre de llana de roca de 80 mm de gruix. Amb un pes total de 6,5 kg/m?.

El carener es realitzara amb planxes de zinc de 0,82 mm de gruix col-locada amb

fixacions mecaniques.

La coberta comptara amb un canalé a cada banda, semicircular de 185 mm de diametre

de PVC.

8.6. Tancaments i divisories.

Els tancaments exteriors de la nau s’efectuaran amb panells prefabricats de formigd
armat de 20 cm de gruix. Aquests incorporaran aillament termic de 2 cm de gruix. Els
panells tindran una amplada de 2 m i una alcada de 8,4 m i es disposaran verticalment,

segellant les unions entre panells. En total els tancaments exteriors sumaran 1.118 m?2.

Els tancaments interiors s’efectuaran amb paredé de 10 cm de gruix realitzat amb
totxana de 290x140x100mm lligades amb morter mixt 1:2:10 elaborat a la propia obra.

En total els tancaments interiors sumen 1.058 m2.

A tota la nau s’efectuaran falsos sostres per tal de passar les conduccions i instal-lacions
1 subjectar els punts d’il-luminacid. Per una banda, hi haura uns falsos sostres elaborats
amb plaques d’escaiola de 60x60 cm corresponent a la zona de recepcid, oficines, arxiu,
W.C., sala de reunions, despatx del gerent, despatx del tecnic, passadis, magatzem de
neteja, vestuari femeni, vestuari masculi, zona de descans i laboratori; sumant en total
244 m?2. Per altra banda a la sala de quadres electrics, sala de maquines, magatzem-
taller, zona de recepcié de materies primeres, zona de tractament de materia primera,
sala d’extraccid, sala d’emmagatzematge de producte acabat, magatzem de productes

d’envasament i embalatge, sala d’envasament, magatzem de producte acabat i zona
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d’expedici6 el fals sostre s’efectuara amb plaques de fibres naturals de 60x60 cm; en

total sumen 916 m?2.

8.7. Revestiments.

S’efectuara un enguixat a bona vista amb guix B1 acabat i lliscat amb guix C6 en les
parets de la sala de reunions, el despatx del gerent, despatx del tecnic, recepcid, W.C.,
arxiu, oficines, passadissos, magatzems de neteja, vestuari femeni, vestuari masculi i

zona de descans; sumant un total de 794 m2.

A les parets de la sala de maquines, el magatzem-taller, la zona de recepcié de materia
primera, zona de tractament de materia primera, la sala d’extracci6, la sala
d’emmagatzematge de producte acabat, magatzem de productes d’envasament i
embalatges, magatzem de producte acabat i la zona d’expedicié s’efectuara un
arrebossat projectat sobre parament vertical amb morter d’us corrent (GP), de

designacié CSII WO i remolinat.

Tots els paraments enguixats es pintaran amb pintura plastica mentre que els

arrebossats amb morter es pintaran amb pintura a la cola.

En determinades zones de la nau s’efectuara un enrajolat amb rajola ceramica de
28x14cm col-locada amb adhesiu per rajola i rejuntat amb beurada. Aquestes zones
corresponen al W.C., vestuari masculi, vestuari femeni, laboratori i al magatzem de

productes de neteja; sumen un total de 246 m?2.

8.8. Paviments.

El paviment interior de la recepcid, la sala de reunions, despatx del gerent, oficines,
W.C., passadissos, magatzems de producte de neteja, vestuari masculi, vestuari femeni,
zona de descans i el laboratori es realitzara amb rajola quadrada de gres premsat i
esmaltat de 25cm de costat, col-locades amb adhesiu per a rajola ceramica i rejuntades

amb beurada. En total les superficies sumen 244 m2.
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Al magatzem de producte acabat, la sala d’emmagatzematge de producte acabat, la sala
d’envasament 1 la sala d’extraccid es realitzara un paviment continu multicapa de morter
de resines epoxi amb una capa d’acabat de morter i amb una capa de pintura de

recobriment.

A la sala de quadres electrics, la sala de maquines, el magatzem-taller, la sala de
recepcié de materia primera, la sala de tractament de materia primera, el magatzem de
productes d’envasament i embalatges i la zona d’expedicio es realitzara un paviment de
formigé amb fibres HAF-30/A-2,5-2/F/20-60/1+E, de 15 cm de gruix amb un contingut

amb fibres d’acer d’uns 25 kg/m3 acabat amb remolinat mecanic.

8.9. Fusteria i vidres.

Tots els tancaments practicables, tant finestres com portes, es muntaran sobre bastiment

format per perfils tubulars d’acer encastats a I’obra.

Les finestres seran exteriors. Es col-locaran amb buit d’obra de 180x100cm amb marc

d’alumini anoditzat de dues fulles batents.

Els vidres de les finestres seran aillants de dues Ilunes incolores i camera d’aire. Totes
les finestres disposaran de persiana enrotllable d’alumini lacat amb comandament amb

cinta i guies.

Les portes preparades per pas de vehicles seran plegables, d’obertura rapida vertical, de
teixits revestits de PVC, amb armari electric, amb boté polsador i fotocel-lula de

seguretat, ancorada a I’obra amb morter de ciment elaborat a la propia obra.

Les portes tallafocs que separaran les diferents zones de produccid seran d’acer amb una

resistencia al foc de RF-60.

Les portes d’accés de vianants des de I’exterior de 1’edifici seran d’alumini lacat, mentre

que les interiors, col-locades en despatxos 1 oficines, seran de fusta pintada.
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8.10. Urbanitzacio de I’exterior de la nau.

A la zona transitada per vehicles es realitzara un paviment de ferm de mescla
bituminosa continua en calent D12, col-locada sobre base de tot-u artificial, a mode

d’esplanada E2.

A les zones enjardinades es plantaran arbustos i plantes de petit port a més de gespa per

tal de donar una imatge més agradable a la urbanitzacio.

Tot el perimetre de la parcel-la es tancara amb un reixat d’acer galvanitzat d’1,80m
d’alcada amb bastidors de tub de 50x30x2 mm d’1,80m d’al¢cada i malla electrosoldada
de 200x50 mm i 6 mm de diametre. Aquest reixat es fonamentara sobre riostra de
formigé. En el propi reixat existira una porta corredora de 8x1,80m amb socol de xapa

de 3mm i barrots de 40x15mm.

8.11. Instal-lacio de transports de fluids i lampisteria.

Tots els elements que formen la instal-lacié de transports de fluids estan dimensionats i
descrits en I’annex 11 Instal-lacié d’aigua i en I’annex 14 Instal-lacié de transport de

fluids. Es pot visualitzar en el planol 5 Transport de fluids.

Les conduccions d’aigua potable es realitzaran amb tubs d’acer galvanitzat de diferents
diametres tal i com queda especificat en els planols que formen el document niimero 2

del present projecte.

Les conduccions per oli i pasta en el procés productiu estaran formades per tubs d’acer
inoxidable AISI304 de diferents diametres tal i com queda especificat en els planols que

formen el document nimero 2 del present projecte.
Es col-locaran les valvules i els elements seccionadors necessaris en cada tram. Tots
aquests elements seran de bronze amb una pressié nominal de 16bar i el diametre

nominal corresponent a la canonada a que estan instal-lats i muntats superficialment.
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Els plats de dutxa seran de planta quadrada de 800x800mm, de porcellana blanca

col-locats sobre el paviment.

Els lavabos seran de porcellana esmaltada de 75 cm d’amplada de color blanc i

col-locats sobre peu.

Els inodors seran de porcellana esmaltada de sortida lateral, amb seient i tapa, cisterna i
mecanismes de descarrega incorporats, de color blanc col-locats sobre paviment i

connectat a xarxa de sanejament.

L’escomesa d’aigua potable arribara a la nau a través d’una canonada de 171/4 en la

qual s’instal-lara un comptador per tal de registrar el consum d’aigua de la industria.

8.12. Instal-lacio calorifica.

A la industria s’instal-lara una caldera per a combustibles fluids de 1.453,80 kW de
potencia calorifica, de planxa d’acer, per a calefaccié de 6 bar i 100°C com a maxim

muntada sobre bancada.

8.13. Instal-lacio eléctrica.

Els calculs justificatius de la instal-lacié electrica s’han efectuat seguint el que es
disposa en el RD 842/2002 d’agost, pel que s’aprova el reglament electrotecnic per a
Baixa Tensi6 i Instruccions Tecniques Complementaries (ITC/BT 01 a BT 51); publicat

en el B.O.E. el 18 de setembre de 2002; i es mostren en I’annex 12 Instal-laci6 electrica.

L’escomesa electrica entrara a la planta a través d’una caixa general de proteccié de
poliester reforcat en la qual s’instal-laran els comptadors, els tallacircuits fusibles 1 els
quadres de comandament i proteccid. L’interruptor general de la planta tindra un calibre
de 630 A seccionant 4 pols amb un poder de tall de 45 kA. D’aquesta caixa arrancaran

les diferents linies que formen la instal-lacié electrica de la industria.
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Les linies electriques estaran formades per cables unipolars de coure RVK de 0,6/1 kV

aillats per poliolefines amb baixa emissio de fums col-locats en tub.

Les linies electriques aniran canalitzades amb tubs de PVC o safates de PVC segons la
intensitat circulant en cada linia. A la taula 8 es descriuen les canalitzacions de cada

linia.

La industria comptara amb els elements necessaris per a una correcta il-luminacio, tant a
I’interior com a I’exterior de 1’edificaci6. Els punts de llum interiors estaran formats per
Ilumeneres industrials amb reflector simetric d’un o dos tubs fluorescents de 65W, de
forma rectangular amb xassis de planxa d’acer muntats superficialment al sostre. En
I’exterior es col-locaran llumeneres asimetriques per a vials, amb lampades de vapor de
mercuri de 125W. En els accessos i en els passadissos s’instal-laran llumeneres
d’emergencia de 15W amb lampada de senyalitzacié incandescent amb 1 hora

d’autonomia per cobrir 50 m? cada punt de llum.

Al mateix temps s’instal-laran preses de corrent bipolars monofasiques de 2.000W i

preses de corrent tetrapolars per alimentacio trifasica de 3.000W.

La connexi6 a terra de la instal-lacid, s’efectuara mitjancant dues piquetes d’acer amb
recobriment de coure de 2.500 mm de llargaria i de 14,60 mm de diametre. Tant la linia
general de terres com les armadures de la fonamentacié es connectaran a la presa de

terra mitjangant cable de coure nuu de 35 mm? de seccio.
En total la instal-laci6 electrica tindra una potencia activa de 404,03 kW i una poteéncia

reactiva de 69,78 kVAr. Aix0 equival a un consum energetic de 2.871,66 kW-h/dia i
813,52 kVAr-h/dia. Aixo suposa uns costos de 38.767,41 €/any.
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8.14. Instal-lacio contra incendis.

La instal-laci6 contra incendis de la inddstria s’ha dimensionat per tal de poder
assegurar el salvament dels seus ocupants limitant el foc amb diferents mitjans, tal com
es mostra a I’annex 15. Instal-lacié contra incendis. Es pot visualitzar en el planol 11

Instal-laci6 contra incendis.

Aquesta instal-laci6 s’elabora a partir del Reglament de seguretat contra incendis en els
establiments industrials ( Reial Decret 2267/2004 ), que es fonamenta en un conjunt de

mesures de proteccié i extincié d’incendis en edificis industrials (CTE-06 DB-SI).

En funcié d’aquest reglament i de la configuracié i ubicacié de la industria, la
caracteritzacié d’aquesta €s del tipus C (ocupaci6 total d’un edifici que dista més de 3

metres de I’edifici més proper d’altres establiments).

S’han determinat les diferents carregues de foc per a cada sector de la industria per a tal
d’obtenir una carrega ponderada per a tota la inddstria que equival a 4.628,94 Mcal/m2.
A partir d’aquesta carrega es determina el nivell de risc intrinsec pels diferents sectors i
el total de la industria, obtenint un nivell de risc intrinsec ALT-8. A partir d’aqui es

realitza la sectoritzaci6 de la nau.

Segons I’annex 2 del RD-2267/2004, la inddstria compleix amb els requisits
constructius establerts en el reglament, ja que per un nivell alt-8 per un establiment tipus
C, la maxima superficie continua és de 2.000m” essent la maxima construida de la
industria descrita en el present projecte de 1.188m”.

La industria es pot dividir en quatre zones de risc d’incendi:

Sector A: Té€ un nivell de risc d’incendi baix, 1 esta format per la sala de maquines i el

magatzem-taller.
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Sector B: Té un nivell de risc d’incendi mitja, i esta format pel laboratori, oficines,
despatxos, zona de descans, vestuaris, recepcid, lavabo, arxiu, magatzem de neteja, sala

d’envasament i la zona d’expedicid.

Sector C: Té un nivell de risc d’incendi baix, i esta format per la sala de tractament de

materia primera, la sala d’extraccid i la sala d’emmagatzematge de producte acabat.

Sector D : Té un nivell de risc d’incendi alt, i esta format per la sala de recepci6 de la

materia primera, el magatzem de producte acabat i el magatzem d’envasos i embalatges.

Com que el sector D és el que té un nivell alt de risc d’incendi, ja que té un nivell de
risc intrinsec alt, sera el sector que estara més ben equipat amb els elements de

proteccid. Al sector B li correspon un nivell de risc mitja i al sector A i C un risc baix.

Els diferents sectors han d’estar aillats amb material R.F-60 (resisténcia al foc durant 60
minuts), excepte el sector D que sera de material R.F-90 (resistencia al foc durant 90

minuts).

Les portes d’entrada a la sala de recepcié de materia primera, el magatzem de producte
acabat i el magatzem d’envasos i embalatges, que sén del sector D, hauran de ser del

material R.F-90 (resisténcia al foc durant 90 minuts).

En el poligon industrial on s’ubica la industria compta amb una xarxa d’hidrants contra

incendis suficient per cobrir la superficie de la parcel-la.

Per altra banda la nau s’equipara amb el material necessari per a I’extinci6 d’incendis.

Es col-locaran 13 extintors manuals de pols seca de 6 kg de carrega. Es col-locaran 11
extintors de dioxid de carboni de 10 kg de carrega. S’instal-laran 6 boques d’incendis de
25 mm de diametre amb 20 m de manega. També s’instal-laran 6 polsadors d’alarma

d’incendis, que activaran 1 sirena electronica de 100 dB de poteéncia acustica.

La nau compta amb les sortides d’emergencia necessaries per a una rapida evacuacid

total de la inddustria, tal i com es descriu a continuacio.
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Sector A: Aquest sector té un nivell baix de risc d’incendi, format per la sala de
maquines i el magatzem-taller. Les dues portes que comuniquen a I’exterior s’utilitzen
com a portes d’emergencia. Les distancies maximes dels recorreguts d’evacuacié han de

ser de 50m.

Sector B: Aquest sector t¢ un nivell mitja de risc d’incendi, format per laboratori,
oficines, despatxos, zona descans, vestuaris, recepcid, lavabo, arxiu, magatzem neteja,
sala d’envasament i zona d’expedicio.

La porta d’entrada a la industria, la sortida de la zona d’expedicié i la sortida
d’emergencia de la sala d’envasament s’utilitzen com a portes d’emergencia del sector

B. Les distancies maximes dels recorreguts d’evacuacié han de ser 35 m.

Sector C: Aquest sector t€ un nivell baix de risc d’incendi, format per la sala de
tractament de la materia primera, sala d’extracci6 i la sala d’emmagatzematge del

producte acabat.

La porta de sortida d’emergencia de la sala de tractament de la materia primera i la porta
de sortida d’emergencia de la sala d’emmagatzematge del producte acabat s’utilitzen
com a portes d’emergencia del sector C.

Les distancies maximes dels recorreguts d’evacuacié han de ser 50m.

Sector D: Aquest sector té un nivell alt de risc d’incendi, format per la sala de recepcio
de materia primera, el magatzem de producte acabat i el magatzem d’envasos i
embalatges.

La porta de sortida de la sala de recepci6 de materia primera, la porta de la zona
d’expedici6 1 la porta de sortida de la sala d’envasos i embalatges s’utilitzen com a

portes de sortida d’emergencia del sector D.

Les distancies maximes dels recorreguts d’evacuacié han de ser 25m.
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9.IMPACTE AMBIENTAL.

A T’annex 16. Impacte ambiental, es descriuen els diferents impactes, tant a nivell
d’execuci6 de les obres descrites com en la fase d’explotaci6 de D’activitat. A

continuaci6 es descriuen els diferents impactes identificats.

9.1. Impacte ambiental de I’execucié de I’obra.

Durant I’execuci6 de 1’obra s’han identificat els segiients impactes:

¢ Emissié de sorolls: Durant el desenvolupament de les obres s’emetran els sorolls

caracteristics d’aquest tipus d’activitat. Es procurara no superar de forma

continuada els 65 dB durant la fase d’execuci6 de 1’obra.

¢ Emissié de particules solides: Durant les obres s’emetran particules de pols no

perilloses en quantitats tolerables.

® Emissié de gasos i olors: Durant 1’obra s’emetran gasos 1 olors degut al

funcionament de la maquinaria utilitzada. A més, quan es pavimentin les sales
amb resina epoxi, s’emetran gasos de certa toxicitat. Per evitar problemes
relacionats amb I’emissié de gasos cal que els treballs es realitzin en zones

completament ventilades.
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9.2. Impacte ambiental de la propietat productiva.

En la fase d’explotacié de I’activitat productiva s’han identificat els segiients impactes

ambientals:

¢ Emissié de sorolls: La maquinaria utilitzada en el procés productiu treballa a

regims de revolucions alts. Cal procurar que els nivells de sonoritat no superin
de forma continuada els 65 dB, en cas contrari caldra senyalitzar el risc i

proporcionar als operaris material de protecci6 adequat.

¢ Emissions atmosferiques: Unicament es generaran emissions atmosferiques en la

caldera per al circuit d’aigua calenta. La caldera estara homologada de manera

que les emissions es trobaran dins dels limits que estableix la legislaci6 vigent.

e Subproductes i residus: Durant la fase productiva es generaran els segiients

subproductes i residus:

o Fulles i residus vegetals: Aquest residu es genera en el procés de neteja i
rentat. Es recollira i es transportara diariament al camp per al seu us
agricola

o Pinyolada humida: Durant la fase d’extraccié es generara aquest
subproducte. S’emmagatzemara en recipients tancats. Aquest
subproducte sera transportat a 1’explotacié agricola i transformat en
compost conjuntament amb altres residus vegetals i fems.

o Baixos de diposits: Aquest subproducte apareix en les operacions de
traspas d’oli d’un diposit a un altre degut a les sedimentacions. Es
recolliran i, conjuntament amb la pinyolada, es transformaran en
compost.

o Residus generals: Seran envasos, contenidors, elements d’il-luminacid i
altres residus generats per 1’activitat industrial. Seran quantitats petites
que es classificaran i es dipositaran en contenidors de recollida selectiva

existents en el poligon.
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¢ Contaminacid del sol: Les emissions al s0l seran minimes ja que tota I’activitat

extractiva es porta a terme sobre paviments impermeables.

e Aigiies residuals: Es generaran aigiies residuals degut als processos de neteja de

maquinaria i neteja de les sales. Al mateix temps, en el procés de centrifugacié
centrifuga es generara una corrent d’aigua residual procedent del propi procés.
Aquestes aigiies tenen un alt contingut en olis, per aix0 sera necessaria la
instal-laci6 d’un decantador abans d’abocar les aigiies residuals al clavegueram

del poligon industrial.
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10. SEGURETAT I SALUT EN L’EXECUCIO DE L’OBRA.

L’estudi basic de Seguretat i Salut elaborat té com a finalitat avaluar els riscos existents
durant I’execucié de I’obra i definir els metodes d’accié preventiva per tal d’evitar
aquests riscos o limitar-los suficientment, de manera que es millorin els efectes sobre

els treballadors.

El contractista, en base a aquest Estudi Basic de Seguretat i Salut, elaborara un Pla de
Seguretat i Salut en que s’analitzaran, estudiaran i complementaran les previsions
contingudes en aquest Estudi Basic. Existira un coordinador en materia de Seguretat i
Salut (segones RD. 1627/1997), que haura estat designat pel promotor, les obligacions
del qual es poden veure més detallades en I’ Annex 18, Estudi Basic de Seguretat 1 Salut.
Durant I’execucié d’aquesta obra hi haura un llibre d’incideéncies en el qual es podran

fer les anotacions oportunes sobre les incidéncies que es deriven de 1’obra.

Segons la Llei 31/1995, de 8 de novembre (BOE num. 269 del 10 de novembre), els
contractistes i subcontractistes estaran obligats a evitar els riscos, a avaluar els riscos
que no es puguin evitar i a combatre aquests riscos des de 1’origen. Per tal d’evitar
riscos en el present estudi es desenvolupen les principals mesures correctores. Les

mesures correctores son les segiients:

- Teécniques de prevencié col-lectiva. Tenen com a finalitat definir i dissenyar
els llocs de treball, aixi com tots els materials i equips que s’utilitzaran davant

I’execuci6 de I’obra.

- Utilitzacié d’equips de proteccié individual (EPI). Seran utilitzats sempre que
els riscos no puguin ser evitats per mitja de tecniques de prevencio col-lectiva.
Els treballadors hauran de rebre informacié sobre la correcta utilitzacié

d’aquests, 1 els utilitzaran correctament.

-  Mesures de protecciéo a tercers. Mesures correctores tenen com a finalitat
evitar els riscos derivats de 1’execuci6 de les obres que puguin afectar a persones

externes.
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Totes les mesures correctores es poden veure detallades a I’annex 18 (Estudi Basic de

Seguretat i Salut).
A T’obra es disposara d’una farmaciola que haura d’estar degudament senyalitzada i en

un lloc de facil accés. La farmaciola contindra material suficient per les petites cures a

treballadors.
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11. PLANIFICACIO DE L’EXECUCIO DE L’OBRA.

A Tannex 19. Programacié de 1’execucié 1 posada en marxa, es descriu el metode
PERT, metode seguit per determinar la durada de 1’execucid del projecte. A continuacid

es descriuen les activitats i es mostra el cami critic per a I’execuci6 de 1’obra.

11.1. Definicio de les activitats.

Una activitat és una tasca determinada dintre del projecte. Les activitats identificades es

presenten a la taula 9.

Taula 9. Designacio d’activitats.

Designacio Activitat Succés
A Moviment de terres 1
B Excavacions 2
C Xarxa de sanejament 3
D Execuci6é fonaments 4
E Estructura de I’ edifici 5
F Paviments 6
G Col-locaci6 diposits 7
H Coberta 8
I Tancaments exteriors 9
J Tancaments interiors 10
K Fusteria, vidres i pintura 11
L Instal-lacio eléctrica i d’enllumenat 12
M Instal-laci6 de transports de fluids 13
N Instal-lacié calorifica 14
O Instal-lacié pneumatica 15
P Instal-laci6é de maquinaria 16
Q Acabats 17
R Proves de funcionament 18
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11.2. Temps d’execucié del projecte i cami critic.

A la figura 2 es mostra el cami critic 1 les activitats que el formen tenint en compte la durada prevista per cada activitat; equival a un temps total

previst per a I’execuci6 del projecte de 146 dies.

Figura 2. Diagrama PERT de I’execucio del present projecte.
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12. ANALISIS DE PERILLS I PUNTS CRITICS DE CONTROL..

El sistema d’Analisi de Perills 1 Punts Critics de Control (APPCC) és un plantejament
preventiu per garantir la qualitat, que consisteix en la identificaci6 sistematica dels riscs,
la valoraci6 de la seva importancia i 1’especificaci6 de les mesures de control per
eliminar i reduir a uns nivells acceptables els riscs més importants. Per aixo, el procés
d’elaboraci6 d’un producte s’estudia pas a pas amb la finalitat de determinar quines de
les possibles mesures de control son les essencials per aconseguir un bona higiene de

fabricacié mitjancant el control de punts critics.

A 1’Annex 20 d’Analisi de Riscos i Control de Punts Critics s’identifiquen els punts
critics de control en el procés productiu i el desenvolupament detallat del sistema

APPCC.
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13. AVALUACIO ECONOMICA.

A 1’Annex 21. Avaluacié economica s’avalua la viabilitat econdomica del projecte. A

continuacio es resumeixen les conclusions principal de I’estudi.

A la taula 5 es mostren els beneficis totals i repercutits a unitat de producte acabat.

Taula 5. Relacio dels costos, ingressos i beneficis per unitat de producte.

e Total Produccio Unitari
(€ /any) (ut/any) (€/ut)
Costos 910.603,72 203.496 4,47
Ingressos 1.058.179,20 203.496 5,20
Beneficis 147.575,48 203.496 0,73

A la taula 6 es mostren els ratis economics de la inversi6 per diferents tipus d’interes.

Taula 6 Ratis economics.

Taxa d’actualitzacio V.A.N PAY-BACK TIR
3% 2.190.744,32 <5
5% 1.689.103,30 <5
7 % 1.283.825,10 <5 18,52%
9 % 953.254,85 <5
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14. DOCUMENTS QUE CONTE EL PROJECTE

Document nimero 1. Memoria i Annexos.
Memoria
Annex 1. Estudi de mercat

Annex 2.
Annex 3.
Annex 4.
Annex 5.
Annex 6.
Annex 7.
Annex 8.

Annex 9.

Estudi de la materia primera.

Producte acabat.

Analisi i descripci6 de les alternatives disponibles.
Alternatives escollides pel procés de produccio.
Dimensionament de sales i cambres.

Calculs constructius.

Instal-laci6 de sanejament.

Instal-lacio calorifica.

Annex 10. Instal-lacié d’enllumenat.

Annex 11. Instal-lacié d’aigua.

Annex 12. Instal-laci6 electrica.

Annex 13. Instal-lacié de ventilacio.

Annex 14. Instal-laci6 pel transport de 1’oli d’oliva.

Annex 15. Instal-laci6 de proteccid contra incendis.

Annex 16. Impacte ambiental.

Annex 17. Necessitats de ma d’obra.

Annex 18. Estudi basic de seguretat i salut.

Annex 19. Programaci6 de I’execucid 1 posada en marxa.

Annex 20. Analisi de perills 1 punts critics de control.

Annex 21. Justificaci6 de preus.

Annex 22. Avaluacid economica.

Annex 23. Fonts consultades.

55



Memoria.

Document niimero 2. Planols.

Planol 1. Emplacament.

Planol 2. Distribuci6 sales.

Planol 3. Funcionalitats.

Planol 4. Sanejament.

Planol 5. Instal-lacié de transport de fluids.
Planol 6. Fagana Nord 1 Sud.

Planol 7. Fagana Est i Oest.

Planol 8. 1l: luminacid.

Planol 9. Instal-laci6 eleéctrica monofasica.
Planol 10. Instal-laci6 electrica trifasica.
Planol 11. Instal-laci6 contra incendis.
Planol 12. Esquema unifilar.

Planol 13. Estructura i coberta.

Planol 14. Seccions.

Planol 15. Pendents 1 acabats.
Document niimero 3. Plec de condicions.
Document niimero 4. Pressupost.

Amidaments

Quadre de preus nimero 1.

Quadre de preus nimero 2.

Pressupost parcial.

Pressupost general.
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OBRA CIVIL
Capitol 1. Moviment de terres 14.520,94
Capitol 2. Fonaments 46.569,27
Capitol 3. Sanejament 26.000,99
Capitol 4. Estructura 92.943,72
Capitol 5. Coberta 63.875,63
Capitol 6. Tancament i divisories 121.353,21
Capitol 7. Revestiments 48.632,99
Capitol 8. Paviments 28.186,38
Capitol 9. Fusteria i vidres 48.034,18
Capitol 10. Urbanitzaci6 exteriors 134.759,67
Capitol 11. Instal-lacié de transports de fluids 27.063,84
Capitol 12. Instal-lacié calorifica 9.944.88
Capitol 13. Instal-laci6 electrica 95.414,38
Capitol 14. Instal-laci6 contra incendis 5.558,07
Capitol 15. Estudi basic de seguretat i salut 15.568,53
TOTAL PRESSUPOST D’EXECUCIO MATERIAL 778.426,68
Despeses generals (13 %) 101.195,47
Benefici industrial (6 %) 46.705,60
TOTAL PRESSUPOST D’EXECUCIO MATERIAL 926.327,75
BENS D’EQUIP
Capitol 1. Mobiliari 25.173,68
Capitol 2. Maquinaria 273.175,67
Capitol 3. Altres béns d’equip 13.181,15
PRESSUPOST D’EXECUCIO PER CONTRACTA ABANS D’IVA 1.237.858,25
IVA (18%) 222.814,49
PRESSUPOST D’EXECUCIO PER CONTRACTA AMB IVA 1.460.672,74

El present pressupost ascendeix a ’esmentada quantitat d’un milié quatre-cents

seixanta mil sis-cents setanta-dos euros amb setanta-quatre centims (1.460.672,74

€).

L’alumne

Miquel Riera Casellas
Ventall6, Setembre de 2011

57




