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1. OBJECTIUS DEL PROJECTE
El projecte que es redacta en la present memoria té com objectiu el disseny i la
posada en marxa d'una induUstria carnia elaboradora d’embotits cuits on es

segueixen criteris d’eficiencia energetica en tot el proces.

La industria s’ubicara al poligon industrial Girona, sector Ponent, del terme municipal
de Riudellots de la Selva a la comarca de la Selva, en una propietat del promotor,
dotada amb bones comunicacions per carretera, ferrocarril i avio, i a més es troba
situada a prop de nuclis urbans importants com Girona i Barcelona. Per tant, per la
seva localitzacio i les bones infraestructures existents podem assegurar que tindra

un bon accés per la recepcié de les materies primeres i per la distribucié dels

productes acabats.

Es dissenyen les instal-lacions de la indUstria per garantir una capacitat productiva
de 1.000 tones de producte acabat a I'any. La comercialitzacidé dels seus productes
es preveu que sigui basicament a nivell de la provincia de Girona, abarcant una
qguota de mercat del sector carni en aguesta zona d’'un 10%, i podent ampliar el seu

mercat objectiu en un futur a d’altres provincies o a I'estranger si fos viable.

Del volum anual de produccio, es decideix que el 45% de la produccié vagi
destinada a envasos llescats, ja que la venta d'un producte llescat fa que el
consumidor final compri I'estrictament necessari, per tant aquest fet assegura que el
mercat sigui més estable. El 55% restant es destina a la presentacio a granel, per

poder servir el producte a carnisseries o al sector restauracio.

2. ANTECEDENTS
La realitzaci6 d’aguest projecte respon a la necessitat del client (promotor)
d’executar la construccio d’'una industria carnia elaboradora d’embotits cuits, per tal

de poder comercialitzar els productes dins del mercat espanyol.
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3. CONDICIONANTS DEL PROJECTE

3.1. Condicionants naturals

L’eleccid de 'emplagament correspon a les segiients motivacions:

- Sol urbanitzable.

- Disponibilitat d’aigua suficient per cobrir les necessitats de la industria.

- Subministrament garantit d’electricitat.

- Es troba a prop de les principals vies de comunicacio del pais terrestres i
aeries: la carretera nacional Il, 'autopista AP-7, I'Eix transversal, la linia de
ferrocarril Barcelona-Portbou, el Port de Palamds i I'aeroport de Girona.
Aquesta localitzacio permet una facil comunicacié amb punts importants de
consum com Girona, Barcelona, Lleida, Vic, Figueres i concretament amb

tota la Costa Brava.

La situacio de la industria projectada es mostra en el planol nim.1 (Situacio).

3.2. Condicionants legals

El projecte es realitzara seguint la normativa vigent en cadascuna de les referéncies

segients:

3.2.1. Referent a produccio:

- Reial Decret 2.685/1980 de 17 d'octubre sobre liberalitzacié i regulacié
d’Inddstries Agraries (BOE 12-12-1980i 19-01-1981). (BOE 24.1V.1981).

- R.D. 379/1984, de 25 de gener. Modificat pel R.D. 120/1992, de 14 de febrer.

- Reglamentaci6 Técnica Sanitaria d’industries, magatzems majoristes i
envasadors de productes i derivats carnis elaborats i dels establiments de
comerc al detall de la carn i de productes carnis elaborats.

- Codi Alimentari Espanyol. Decret 2484/167 de 21 de desembre (BOE 14-10-
1967 a 23-10-1997) i modificacions posteriors.

- Reglamentacio Tecno-Sanitaria sobre “condicions Generals
d’Emmagatzematge d’Aliments i Productes alimentosos”. Reial Decret
706/1986 de 7 de marc (BOE 15-04-1984) i Reial Decret 1112/1991 de 12
de juliol (BOE 17-07-1991).

- Reglamentacio Tecno-Sanitaria sobre condicions generals
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d’emmagatzematge frigorific d’aliments i productes alimentaris. R.D.
168/1985 de 6 de febrer (BOE 14-02-1986 i 13-04-1986).
- Codi Alimentari, ordre del 14.X1.1980 (BOE 19.X1.1980).

3.2.2. Referents a la construcci6 i I'edificacio:

* Ordenacio urbanistica:

- Normativa de planejament urbanistic del municipi de Riudellots de la Selva.
(text refos de la normativa de les Normes Subsidiaries al terme municipal de
Riudellots de la Selva).

- Normativa d’urbanitzacio del poligon.

- Edicte d’aprovacio definitiva de I'ordenancga municipal de soroll i vibracions, en
data de publicacio al dia 22 de novembre de 2006 al BOP de Girona .

- Llei del sol. Llei 8/2007, de 28 de maig (BOE num. 128 de 29-5-2007).

- Llei d'urbanisme. Decret legislatiu 1/2005, de 26 de juliol (DOGC nam. 4436
de 28-7-2005). Modificat pel Decret Llei 1/2007, de 16 d'octubre (DOGC
nam. 4990 de 18-10-2007). Reglament de la Llei d'urbanisme. Decret
305/2006, de 18 de juliol (DOGC num. 4682 de 24-7-2006).

- Text refos de la legislacio en materia d'aigies de Catalunya. Decret Legislatiu
3/2003, de 4 de novembre (DOGC nim.4015 de 21-11-2003). Modificat per
la Llei 12/2004, de 27 de desembre (DOGC num. 4292 de 31-12-2004 ), Llei
21/2005, de 29 de desembre (DOGC num. 4541 de 31-12-2005) i Llei
5/2007, de 4 de juliol (DOGC num. 4920 de 6-7-2007).

- Ordenanga municipal sobre I'is del sistema de sanejament . Riudellots de la
Selva.

- Reglament de linies aeries d’alta tensio. Decret 3151/1968, de 28 de
novembre (BOE num. 311de 27-12-1968. Correccio d'errades en el BOE
nam. 58 de 8-3-1969).

- Reglament general de carreteres. Decret 293/2003, de 18 de novembre
(DOGC num. 4027 de 10-12-2003).

- Llei del Sector Ferroviari. Llei 39/2003, de 17 de novembre (BOE num. 276 de
18-11-2003).

- Pla director urbanistic (si se’n disposa)

- Plans territorials (si se’n disposa)
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3.2.3

3.2.4.

Normes Tecnologiques per a I'Edificacio.

- Norma CTE-DB-SE-AE: Accions en I'edificacio.

- Norma CTE-DB-HE: Estalvi d’energia.

- Norma CTE-DB-SE-A: Acer.

- Instruccio EHE. Instruccio de formigo estructural.

- RB-90. Plec de prescripcions tecniques generals per la recepcié de blocs de
formig6 en obres de construccio.

- RC-03. Instrucci6 relativa a la recepcié de ciment.

. Referents a les instal-lacions:

- Reglament d’Instal-lacié de Calefacci6, Climatitzacio i Aigua Calenta Sanitaria.

- Normes Basiques d’Instal-lacions Interior de subministrament d’aigua.

- Reglament electrotecnic per baixa tensio i instruccions complementaries (ITC)
(R.D. 842/2002, de 2 d’agost).

- NTE-ISS Sanejament (BOE 15.1.1973).

- Reglament d’aparells a pressio. R.D. 1244/79, de 25.V.1979 i 28.VI.1979 i
disposicions complementaries (BOE 29.V.1979).

- NTE-IGA. Aire comprimit (BOE 3.X. 1986).

Referents a seguretat i higiene laboral:

- Ordenanca General de Seguretat e Higiene en el Treball (Ordre del 9-03-
1971).

- Reglament de seguretat contra incendis en establiments industrials (R.D.
2267/2004, de 3 de desembre).

- Reglament electrotecnic per baixa tensio i instruccions complementaries
(ITC) (R.D. 842/2002, de 2 d’agost).

- Llei de prevenci6 de Riscos Laborals (Llei 31/1995).

- R.D. 1627/1997, de 24 d'octubre, pel que s’estableixen les Disposicions
minimes de seguretat i salut a les obres de construccié. BOE num. 256 de
25 d’octubre. Modificat pel Reial Decret 2177/2004, de 12 de novembre
(BOE num. 274 de 13-11-2004), Reial Decret 604/2006, de 19 de maig
(BOE num. 127 de 29-5-2006) i Reial Decret 1109/2007, de 24 d’'agost
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3.2.5.

(BOE nam. 204 de 25-8-2007. Correccio d’errades en el BOE nam. 219 de
12-9-2007).

- REAL DECRET 614/2001, de 8 de juny, sobre disposicions minimes per la
proteccio de la salut i seguretat dels treballadors enfront al risc eléctric.
BOE nam. 148 de 21 de juny de 2001.

Referents a repercussions ambientals:

- Llei de la intervencié integral de I'’Administraci6 ambiental. Llei 3/1998, de
27 de febrer (DOGC num. 2598 de 13-3-1998). Modificada per la Llei
1/1999, de 30 de mar¢ (DOGC num. 2861 de 6-4-1999), Llei 4/2000, de 26
de maig (DOGC num. 3149 de 29-5-2000), Llei 13/2001, de 13 de juliol
(DOGC num. 3437 de 24-7-2001) i Llei 4/2004, d’'1 de juliol (DOGC num.
4167 de 5-7-2004).

- Text refos de la legislaci6 en materia d'aiglies de Catalunya. Decret
Legislatiu 3/2003, de 4 de novembre (DOGC num.4015 de 21-11-2003).
Modificat per la Llei 12/2004, de 27 de desembre (DOGC num. 4292 de
31-12-2004 ), Llei 21/2005, de 29 de desembre (DOGC num. 4541 de 31-
12-2005) i Llei 5/2007, de 4 de juliol (DOGC num. 4920 de 6-7-2007).

- Proteccio de les aiglies contra la contaminacio produida pels nitrats
procedents de fonts agraries. Reial Decret 261/1996, de 16 de febrer (BOE
nam. 61 d'11-3-1996).

- Llei de proteccio contra la contaminacié acustica. Llei 16/2002, de 28 de
juny (DOGC num. 3675 de 11-7-2002)

- Llei de proteccio, gestio i ordenacio del paisatge. Llei 8/2005, de 8 de juny
(DOGC num. 4407 de 16-6-2005).

- Regulacié dels enderrocs i altres residus de la construccid. Decret
201/1994, de 26 de juliol (DOGC num. 1931 de 8-8-1994). Modificat pel
Decret 161/2001, de 12 de juny (DOGC num. 3414 de 21-6-2001).

- Adopcié de criteris ambientals i d'eco-eficiencia en els edificis. Decret
21/2006, de 14 de febrer (DOGC num. 4574 de 16-2-2006. Correccio
d’errades en el DOGC num. 4678 de 18-7-2006).

- Llei d’ordenaci6 ambiental de I'enllumenat per a la protecciéo del medi
nocturn. Llei 6/2001, de 31 de maig (DOGC num. 3407 de 12-6-2001).
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- Mesures de prevencio dels incendis forestals. Decret 206/2005, de 27 de
setembre (DOGC num. 4479 de 29-9-2005).

- Junta de Sanejament de la Generalitat de Catalunya. Reglament Guia de
I'ds i els abocament d’aigiies residuals al clavegueram.

- Ordenanca municipal sobre I'is del sistema de sanejament . Riudellots de
la Selva.

- Edicte d’aprovaci6 definitiva de I'ordenanca municipal de soroll i vibracions,
en data de publicacio al dia 22 de novembre de 2006 al BOP de Girona .

- Legislacio d’Activitats Classificades i normes de proteccido del Medi
Ambient (Activitats Molestes, Insalubres, Nocives i Perilloses, BOE
31.X1.1961) i Legislacié complementaria.

- Annex del R. D. 2414/61, de 9 de novembre i disposicions
complementaries que dicta normes complementaries per a I'aplicacio de
I'anterior reglament.

- Llei de Protecci6 de I'Ambient Atmosféric (Llei 38/72, de 22 de desembre i

legislacié complementaria).

3.3. Condicionants de mercat

Abans de l'inici de l'actual crisi economica mundial (2008), el sector carni espanyol
estava molt ben posicionat dins del mercat global, ja fos per la qualitat dels seus
productes com per la competitivitat de les seves empreses, es sap que gairebé un
20% del qué es produia es dedicava I'exportacié a I'estranger. Actualment, el sector
carni, €s un dels sectors que esta resistint millor la crisi, tot i la disminucié de les
vendes, segons s’ha difés en alguns mitjans de comunicacié ultimament.

També es sap que a Espanya el consum de carn representa més d’'un 20% del
consum alimentari. | dins d’aquest percentatge, els productes carnis elaborats a
partir de la carn de porc encapcala la llista de produccions, fet que representa un

60% del total de la produccio del sector.

Centrant-se en el sector carni a Catalunya, es pot dir que aquest sector és el meés
destacat pel que fa a producci6 i a exportacions. Basant-nos en numeros reals, la
producci6 anual I'any 1999 va ser de 2892,20 tones, incrementant-se un 9,30% fins
arribar a produir 3163,85 tones I'any 2005. (segons Eurocarne 2007).

-8-
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A lannex 1 (Estudi de mercat), es justifica I'objectiu de produccié anual de la
industria que es vol construir, basant-se amb dades extretes d’estudis de mercat
anteriors a I'actual crisi economica (son fonts que es refereixen als anys entre 2005 i
2007) i actualment en un moment de gran incertesa economica com ens trobem

potser caldria redefinir la produccié anual de la industria.

Les caracteristiques dels productes que elaborara la indUstria projectada es mostren

a l'annex 1 i 2 (Estudi de Mercat i Matéria Primera).

3.4. Condicionants del promotor

Per a la realitzacio del projecte els condicionats que ha fixat el promotor son els
seguents:
- Laindustria estara ubicada al terme municipal de Riudellots de la Selva.
- El disseny de la industria ha de permetre ampliacions i modificacions en un
futur.
- Lama d'obra contractada sera la minima necessaria.
- La maquinaria sera de tecnologia actual, de qualitat i estara sobre
dimensionada per possibles ampliacions de produccio.
- L’impacte ambiental de la industria en la zona sera el minim.
- Segquir criteris d'eficiencia energéetica per reduir els sobre costos produits
per pérdues energétiques durant el procés de produccio.

4. SITUACIO ACTUAL
La industria projectada estara ubicada en una parcel-la de 4.185 m? al Sector Central
del Poligon Industrial Girona del Terme Municipal de Riudellots de la Selva.
(Comarca de la Selva).
La nau tindra una superficie edificada de 1.755 m?, podent arribar a fins als 3.348 m?

construibles, si en el futur es fessin ampliacions al projecte inicial.

Al planol nimero 1 i 2 es mostra la situacio i 'emplagament de la nau.
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El poligon on es troba la nau disposa dels segiients serveis:
- Estacio transformadora i xarxa de subministrament eléctric. (FECSA)
- Xarxa d’aigua potable del poligon. (PRODAISA)
- Xarxa de sanejament per aigles pluvials i aiglies negres.
- Enllumenat public del poligon.
- Xarxa de telefonia fixe i mobil.
- La mateixa xarxa d'aigua potable alimenta la xarxa d’hidrants tenint-ne un

a menys de 100m de la nau.

Per més informacié sobre la nau projectada també es pot consultar 'annex 9

(Dimensionament de la nau).

5. PRODUCTE A ELABORAR

La industria elaborara embotits cuits, concretament Frankfurts, botifarra blanca,
botifarra negre, bull blanc, bull negre, catalana i botifarra d’ou. Es decideix que el
45% de la produccié vagi destinada a envasos llescats, ja que la venta d’'un producte
llescat fa que el consumidor final pugui comprar I' estrictament necessari, en els seus
punts de compra habituals, per tant aquest fet provoca que el mercat sigui més
estable. El 55% restant es destina a la presentacio a granel, per poder servir el

producte a carnisseries o al sector restauracio.

5.1. Tipus de materia primera

El laboratori de la induUstria s’encarregara de fer els estudis exhaustius necessaris
per determinar la qualitat i la higiene, des del punt de vista de la seguretat
alimentaria, de les diferents matéries primeres que arribaran i s’'introduiran al procés
productiu per elaborar els embotits. També sera el laboratori qui determinara el
percentatge de cada producte a utilitzar, amb I'objectiu que els embotits elaborats a
la industria reuneixin les condicions organoléptiques necessaries per satisfer les

exigencies dels consumidors.

A la taula 3.4 de I'Annex 3 (Pla productiu) es mostren les quantitats anuals de

materia primera necessaries per a cada tipus d’embotit a elaborar.
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5.2. Tipus d’envas

La producci6 anira totalment envasada al buit, tot i que per una banda hi haura els
productes a peces i per I'altre els productes llescats.
Els productes llescats aniran envasat en safates d’'uns 200 g, mentre que els

productes a peces, s’envasaran amb un pes al voltant dels 400 g.

Ambdos casos, els productes s’envasaran amb la mateixa maquinaria,
(termoformadores flexibles) i utilitzaran els mateixos films, aptes per I'is alimentari i
que venen distribuits amb bobines. Pels tipus de producte que es vol elaborar
s’aconsella utilitzar un film de 400 micres com a film inferior (safata) i un de 100

micres , com a film superior o de tancament.

Amb aquest tipus de material s’aconsegueix una presentacié en quan a la forma
excel-lent i un molt bon segellat del producte. Aquest segellat, implica obtenir una
alta barrera de retencio dels aromes, fet que n’allarga la vida comercial del producte
sempre i quan es mantingui tancat abans del seu consum. Val a dir que amb un
producte envasat d’aquesta manera s’augmenta amb escreix la sensacio d’higiene
de tot el procés. (SEALED AIR , 2011).

6. ESTUDI DE LES ALTERNATIVES

6.1. Identificaci6 de les alternatives tecnologique S

* Recepcié de la matéria primera.
- Recepci6 de carn magre fresca per elaborar Frankfurts.

- Recepcid de carn magre congelada per elaborar Frankfurts.

* Neteja de la carn.
- Eliminacié de les impureses mitjancant aparells electronics (tipus
sensors optics o electromagnetics).

- Eliminacié de les impureses mitjangant els operaris de la industria.

» Trituraci6 de la carn congelada per a la fabricacio de frankfurts.
- Els operaris tallaran la carn congelada mitjangcant serres circulars.

- Una maquina guillotina tallara autonomament la carn congelada.

-11 -
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» Trituraci6 de la carn refrigerada per a la fabricacio de la resta d’embotits.
- Per triturar les carn s’evita utilitzar una maquina del tipus cuter.

- Per triturar les carns s’utilitza una maquina del tipus picadora.

* Processat amb la cuter per fabricar frankfurts.
- S'utilitza una cuter que no permet fer el buit a la pasta.

- S'utilitza una cuter que permet fer el buit a la pasta.

« Processat per fabricar la resta d’embotits.
- S'utilitza una mescladora que no permet fer el buit a la pasta.
- S'utilitza una mescladora que permet fer el buit a la pasta.

e Embotir la pasta.
- S'utilitzen budells d’origen animal per embotir les pastes de carn.

- S'utilitzen budells d’origen vegetal per embotir les pastes de carn.

» Coccio dels productes embotits.
- S'utilitzen forns de coccio, per coure els embotits.
a) Mitjancant vapor d'aigua sobreescalfat.
b) Resisténcies eléctriques.
- S'utilitzen marmites amb aigua calenta a 85°C per coure els embotits.
a) Escalfament del medi calefactor mitjancant vapor d’aigua
sobreescalfat injectat.
b) Escalfament del medi calefactor mitjancant aigua calenta a
95°C.

» Envasat dels productes.
- S’envasen en maquines discontinues que utilitzen bosses plastiques
on es fa el buit o s’hi crea una atmosfera protectora.
- S’envasen en maquines continues que utilitzen films termosegellable i
apte per Us alimentari, on es fa el buit o s’hi crea una atmosfera

protectora.
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6.2. Avaluacio6 de les alternatives tecnologiques

* Recepci6 de la materia primera.

Recepcio de carn magre fresca per elaborar frankfurts, implica haver
d’addicionar més gel durant la trituracié de la carn, per evitar que
s’augmenti la temperatura d’aquesta.

Recepci6 de carn magre congelada per elaborar frankfurts. Es
demana a les sales de desfer que subministrin carn congelada
primerament per evitar d’aquesta forma realitzar aquest proceés a les
nostres instal-lacions. En segon terme, utilitzar aquest tipus de matéria
primera evita addicionar menys gel a la massa, aconseguint igualment

no augmentar tant la temperatura d’aquesta durant la seva trituracio.

* Neteja de la carn.

Eliminacié de les impureses mitjancant aparells electronics (tipus
sensors optics o0 electromagnétics). Aquests sistemes sOn cars i
només es solen utilitzar en industries amb produccions elevades.

Eliminacié de les impureses mitjancant els operaris de la indUstria, que
al mateix temps manipularien la carn per la seva posterior
transformacié. Amb aquest sistema es pot fer un control visual de la
matéria primera molt més exhaustiu que amb els aparells electronics,
al avaluar-se altres qualitats de les carns com poden ser olors i
textures, entre d’altres. Poden transformar-la en porcions de carn més
petites, per extreure’n les impureses i per tal de facilitar el picat en la

seguent etapa productiva, rebutjant qualsevol element dubtés.

» Trituracié de la carn congelada per a la fabricacié de frankfurts.

Els operaris tallaran la carn congelada mitjangant serres circulars pero
aguestes maquines tenen un elevat risc per I'operari que les manipula,
amb l'agreujant que la carn tallada d’aquesta forma augmenta,
considerablement la seva temperatura en la zona de tall i és un punt
critic de contaminacié bacteriana i deteriorament pels productes
elaborats.

Una maquina guillotina tallara autonomament la carn congelada

utilitzant el principi de la guillotina, per produir un tall net i higienic a la
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carn congelada, sense provocar la friccio de la serra, d’aquesta forma
s’eviten alteracions de les temperatures. Utilitzant aquest tipus de
magquinaria s’introdueixen els blocs de carn per una banda, i ella
mateixa es va auto alimentant, sense la interferencia de l'operari,

obtenint els daus desitjats.

Trituracio de la carn refrigerada per a la fabricacié de la resta d’embotits.

- Per triturar les carn s’evita utilitzar una maquina del tipus cuter perqué
aguesta maquinaria funciona a grans revolucions, al fabricar la resta
d’embotits amb carns refrigerades aquestes s’escalfarien en excés.

- Per triturar les carns s'utilitza una maquina del tipus picadora perqué
al treballar amb carns refrigerades, produeix un tall per cisalla,
(esquingament), que no eleva en excés la temperatura com ho podria

fer un tall amb les ganivetes de la cuter.

Processat amb la cuter per fabricar frankfurts.

- Utilitzar una cuater que no permet fer el buit a la pasta, provoca que
durant el procés de picat, triturat i batut de la massa, s’incorpori una
quantitat important d’aire al seu interior (basicament oxigen).

- Si s'utilitza una cuater que permet fer el buit a la pasta, permet extreure
durant el picat, triturat i batut de la massa una quantitat important
d’aire del seu interior (basicament oxigen), que provocarien reaccions
oxidatives indesitjables, principalment efectes negatius sobre el color i
el gust del producte final. Utilitzar una cuter de buit ens permet també
obtenir una massa més compacta, de més densitat, un gust, color i

conservacio millors.

Processat per fabricar la resta d’embotits.

- Si s'utilitza una mescladora que no permet fer el buit a la pasta, es
presenta el mateix problema de fabricacié que els frankfurts amb la
cuter, l'oxigenacié excessiva de la carn, provocant reaccions
oxidatives adverses.

- S'utilitza una mescladora que permet fer el buit a la pasta. Una bona

solucio és utilitzar mescladores amb bomba i campana de buit, que
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poden amassar la carn amb abséncia d’oxigen, i si es creu necessari
pot addicionar-hi nitrogen, per permetre aixi obtenir masses de carn

més estables al deteriorament enzimatic i microbiologic.

Embotir la pasta.

Si s'utilitzen budells d’origen animal per embotir les pastes de carn,
tenen linconvenient principal que es poden deteriorar i també
deteriorar el qué continguin, si el tractament estabilitzador realitzat no
és l'adequat a I'haver contingut femtes quan l'animal era viu. Es un
budell poc uniforme i fragil, degut als plecs i conformacioé que té.

S'utilitzen budells d’origen vegetal per embotir les pastes de carn.
Aquests, han anat substituint paulatinament els budells d’origen
animal entre d’altres motius, perqué es pot escollir la permeabilitat al
vapor que es vol tenir en funcié del producte a elaborar, es poden
emmagatzemar facilment sense produir-se un deteriorament dels
mateixos. No requereixen cap tractament complex de fabricacio.
Tenen unes condicions higiéniques favorables al no haver contingut
femtes, ja que sbén fets de cel-lulosa. Quan s'utilitzen mostren un
calibre homogeni, constant i sense deformacions, tenint una bona
maniobrabilitat mecanica si s'utilitzen en maquines d’emplenat
automatic (embotidores automatigues), també sb6n estables a la
temperatura i amb possibilitat d'impressi6 de publicitat si fos
necessari. En I'actualitat, la gran majoria d’industries, han substituit els

budells animals per budells artificials.

Coccio dels productes embotits.

- S'utilitzen forns de coccio, per coure els embotits.

a) Mitjancant vapor d'aigua sobreescalfat.
Aquesta tecnologia permet la coccié dels productes,
mitjancant vapor d’aigua sobreescalfat, sense una immersio
directa en el liquid, tal i com passaria en les marmites. Dins
dels forns també es cremen serradures humides durant la
coccio, per aconseguir el punt de fumat desitjat en els

productes. S'utilitzen basicament en la fabricacié de
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frankfurts, bacon i patés, com a productes més caracteristics.
Necessiten d’'un sistema auxiliar de generacioé de vapor, com

podria ser una caldera de gasolil, gas o biomassa.

b) Resisténcies eléctriques.
Aquesta tecnologia permet la coccid dels productes, utilitzant
resisténcies eléctriques, sense una immersié directa en el
liquid, tal i com passaria en les marmites. Dins dels forns
també es cremen serradures humides durant la coccio, per
aconseguir el punt de fumat desitjat en els productes.
S'utilitzen basicament en la fabricacié de frankfurts, bacon i
patés, com a productes meés caracteristics. Suposen un
elevat cost eléctric degut a les resisténcies que utilitzen per

coure els productes.

- S'utilitzen marmites amb aigua calenta a 85°C per coure els embotits.
Les marmites, son recipients d’acer inoxidable, amb aillaments
pensats per mantenir les temperatures del liquid que contenen. Per
I'elaboracié de la majoria de productes cuits s’utilitza una marmita,
plena d’aigua calenta a uns 85°C, a on els productes es couen per

immersio en el liquid calefactor.

a) Escalfament del medi calefactor mitjancant vapor d’aigua
sobreescalfat injectat.
Necessiten d’'un sistema auxiliar de generacio de vapor, com
podria ser una caldera de gasoil, gas o biomassa. On s’eleva
la temperatura de l'aigua per sobre de 100°C. Afavorint amb
el canvi d’estat, que sigui un molt bon medi de transport
calefactor. Per contra, és perillos al treballar a altes
temperatures, i té elevats costos de manteniment de les
instal-lacions. Es sol utilitzar en grans industries, on sigui
necessari recorrer grans distancies des del punt de generacié
al punt de consum, on els consums de vapor es necessitin a

linstant, i la seva demanda sigui elevada en quan a volum,

-16 -



Memoria

b)

d)

degut als alts sobre costos energetics que suposa la seva

generacio.

Escalfament del medi calefactor mitjancant aigua calenta a
95°C.

Necessiten d’'un sistema auxiliar de generacié de calor, com
podria ser una caldera de gasoil, gas o biomassa. On s’eleva
la temperatura de l'aigua fins als 95°C, sense produir-se el
canvi d'estat. Tot i aix0o, també es considera un medi de
transport calefactor adient per molts processos industrials, on
no sigui necessari recorrer grans distancies des del punt de
generacio al punt de consum, on els consums no es
necessitin a l'instant, i la seva demanda sigui mitjana o baixa

en quan a volum circulant.

Escalfament del medi calefactor mitjancant resisténcies
eléctriques.

La marmita, porta incorporades unes resistencies electriques
sota la part inferior del tanc. Que a | ’encendre’s, escalfen
l'aigua que conté al seu interior. Es un sistema amb una

inercia d’activacio relativament baixa. | un cost electric elevat.

Escalfament del medi calefactor mitjancant la incorporacié
d’'un cremador de gasoil.

La marmita, porta incorporada en la seva part posterior un
cremador de gasoil que és alimentat des d'un tanc de
combustible a I'exterior de la industria. Aquest cremador,
escalfa té la funcié d’escalfar l'aigua de [linterior de la
marmita mitjancant un circuit d’aigua recirculant. Tot i ser un
sistema amb una inércia d’activacié meés elevada respecte el
sistema que utilitza resistencies eléctriques, és un sistema
poc higiénic des del punt de vista de la seguretat alimentaria,
i de la normativa exigida al tenir un cremador de gasoil, molt

a prop dels productes que s’estan elaborant, amb un alt risc
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de contaminaci6 latent. També s’ha de dir que és una energia
fossil forca contaminant i actualment el seu cost €s molt

elevat, fent-ne inviable la seva aplicacio.

e) Escalfament del medi calefactor mitjancant la incorporacio
d’'un cremador de gas.
En aquest cas la marmita, porta incorporada en la seva part
posterior un cremador de gas alimentat a partir de xarxa de
distribucio de gas del poligon o de la industria. La funcié
d’aquest cremador, és la mateixa que la del cremador de
gasoil, escalfar I'aigua de linterior de la marmita mitjangcant
un circuit d’aigua recirculant. Es un sistema amb una inércia
d’activaci6 molt semblant al gasoil. Més higiénic que
'anterior, perd també s’ha de tenir en compte que és un
recurs fossil, actualment encara viable la seva aplicacioé degut
a les ajudes que rep aquest recurs, pero0 amb un cost de

consum en augment.

* Envasat dels productes.

- S’envasen en maquines discontinues que utilitzen bosses plastiques
on es fa el buit o s’hi crea una atmosfera protectora.
Les bosses de plastics ocupen poc espai, sOGn econOmiques i
permeten una bona aplicacié del buit. Pero sén fetes de materials
fragils que en desaconsellen el seu Us en condicions de sobrepressio.
Un cop obert I'envas, manca un sistema que garanteixi les mateixes
propietats hermetiques, que tenia just abans de la seva obertura.
Aquest tipus d’envasadores, solen funcionar utilitzant un sistema
discontinu (primer cal realitzar la carrega manualment, per després
realitzar el procés i tot seguit efectuar la descarrega altra vegada

manualment).

- S’envasen en maquines continues que utilitzen films termosegellable i
apte per Us alimentari, on es fa el buit o s’hi crea una atmosfera

protectora.
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Aquestes maquines envasen al buit a partir de bobines de film. Tant
poden envasar productes a peces com productes llescats sense una
manipulacié excessiva. Les maquines es tan pensades realitzar una
produccio en continu, sense necessitats de temps d’espera, millorant
el rendiment dels treballadors i reduint els costos de produccié. El cost
unitari d’'un envas fet a partir d'una bobina a la indUstria projectada és
menys de la meitat que el valor que té una bossa de buit que es rep ja
prefabricada. Per contra, el cost de la maquina que utilitza bobina és

mes elevat, pero permet un augment de la produccié en un futur.

6.3. Elecci6 de les alternatives tecnologiques

Després de realitzar l'avaluacié de les alternatives tecnologiques proposades,

s’elegeixen les seguents:

* Recepcié de la carn magre congelada com a matéria primera per elaborar
Frankfurts.

* La neteja de la carn, la duran a terme els operaris de la industria per eliminar-
ne les impureses.

» La trituracié de la carn congelada per a la fabricacié de frankfurts, es fara
mitjancant una maquina guillotina tallara autonomament la carn congelada.

» La trituracio de la carn refrigerada per a la fabricacié de la resta d’embotits, es
fara mitjancant una maquina del tipus picadora.

* La maquina cuter per fabricar frankfurts, ha de permetre fer el buit a la pasta
que s’elabora.

* La maquina mescladora per fabricar la resta d’embotits, ha de permetre fer el
buit a la pasta que s’elabora.

» Per embotir la pasta, s'utilitzaran budells d’origen vegetal.

» Enla coccio dels productes embotits, s’utilitzaran marmites amb aigua calenta
a 85°C per coure, I'escalfament del medi calefactor es fara mitjancant aigua
calenta a 95°C.

» L’envasat dels productes es fara en maquines continues que utilitzen bobines
de films termosegellables, aptes per Us alimentari, on es fa el buit o s’hi crea

una atmosfera protectora. Sense manipulacio de I'operari.
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6.4. ldentificacio de les alternatives energétiques

» Tancaments exteriors.
- Col-locacié de tancament que complexin minimament amb el CTE —
SA-DH. (Menors perdues)
- Col-locacié de tancaments que compleixin eficientment amb el CTE —

SA-DH. (minimitzacio de les perdues)..

» Fonts primaries de generaci6 de calor en la caldera del procés productiu.
Considerant que la caldera funcionara 12 hores al dia i 250 dies a
'any la industria estara oberta. En funcio de les necessitats que es
tenen (157,06 kW), es pot determinar que aquesta caldera
anualment tindra un consum energetic de 471.180 kWh/any .
Aquesta energia es pot generar a partir de diferents combustibles,

gue a continuacié es detallen:

- Utilitzacié gasoil.
- Utilitzaci6 gas natural.

- Utilitzacid biomassa.
¢ |l-luminaci6 a la industria.

- 1l-luminacié convencional.

- ll-luminacié amb tecnologies de baix consum. (LEDS).

6.5. Avaluaci6 de les alternatives energétiqgues

» Tancaments exteriors.
- Col-locacié de tancament que complexin minimament amb el CTE —
SA-DH. (Menors pérdues — Alternativa 1).
Si els aillaments dels tancaments exteriors son insuficients, hi haura
unes perdues de calor a través dels mateixos, que comportara
intrinsecament un consum excessiu d’energia, (costos energétics més
elevats). Per evitar uns consums excessius, el CTE recomana uns

coeficients minims d’aillaments per complir amb les especificacions
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tecniques del projecte. Aquest valor son els seguents tant al procés
com a oficines, perqué es consideren els minims normatius:

Per tancaments exteriors és un valor de Uy jim = 0,73 W / m?°C.

Per tancaments interiors es consideren tots despreciables, menys el
tancament que llinda entre la zona de procés i la zona d’oficines que
ha de tenir un valor de U = 1,6661 W / m?°C,

Per sostres és un valor de Ucjim = 0,41 W/ m2 °C.

Per terres és un valor de Us jim = 0,50 W / m2 °C.

Fent I'estudi energétic a través de tancaments a la zona de proceés,
s'obté que amb aquest model daillaments hi ha unes pérdues
energetiques de 598.931,31 kcal/dia, a l'estiu com a moment més
desfavorable de 'any.

Fent I'estudi energetic a través de tancaments a la zona d’oficines,
s'obté que amb aquest model daillaments hi ha unes pérdues
energetiques de 31.409,58 kcal/dia (PBaixa) i 26.310,13 kcal/dia

(PPrimera), a I'hivern com a moment més desfavorable de I'any.

Col-locacié de tancaments que compleixin amb el CTE-SA-DH i en
millorin I'eficiéncia energética (minimitzaci6 de les pérdues -
Alternativa 2).

Si per contra els aillaments dels tancaments exteriors sén el més
eficients possibles, s’evitaran pérdues de calor a través dels
mateixos, fet comportara intrinsecament un menor consum d’energia,
(costos energetics menys elevats). Els valor que es mostren a
continuacio, s’han calculat a partir de gruixos comercials i per sota
dels coeficients minims recomanats per el CTE, per tant S’esta
complint amb les especificacions técniques del projecte.

Per a la zona de procés aquests coeficients son:

Per tancaments exteriors és un valor de Uy im = 0,1337 W/ m2 °C.
Per tancaments interiors és un valor de U= 0,1444 W / m2 °C.

Per sostres és un valor de Uc jim = 0,1427 W / m2 °C.

Per terres és un valor de Usjm = 0,4057 W / m2 °C.
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| per a la zona d'oficines:

Per tancaments exteriors é€s un valor de Uy = 0,4533 W/ m2 °C.

Per tancaments interiors €s un valor que no es té en compte, al estat
tot a la mateixa temperatura.

Per sostres és un valor de Uc = 0,3487 W/ m2 °C.

Per terres és un valor de Us=0,4881 W / m2 °C

Fent I'estudi energetic a través de tancaments a la zona de procés,
s’obté que amb aquest model d'aillaments hi ha unes peéerdues
energetiques de 224.002,61 kcal/dia, a I'estiu com a moment més
desfavorable de I'any.

Fent I'estudi energétic a través de tancaments a la zona d'oficines,
s’obté que amb aquest model d'aillaments hi ha unes peéerdues
energetiques de 16.290,04 kcal/dia (PBaixa) i 10.964,26 kcal/dia

(PPrimera) , a I'hnivern com a moment més desfavorable de I'any.

» Fonts primaries de generaci6 de calor en la caldera del procés productiu.

Considerant que la caldera funcionara 12 hores al dia i 250 dies a
'any la industria estara oberta. En funcio de les necessitats que es
tenen(157,06 kW), es pot determinar que aquesta caldera
anualment tindra un consum energetic de 471.180 kWh/any .

Aquesta energia es pot generar a partir de diferents combustibles,

gue a continuacié es detallen i tenir uns costos associats diferents:

Utilitzacié gasoil.

Utilitzar gasoil del tipus C per a calefaccio, sabent que el poder
calorific que dona 1 L d’aquest combustible és equivalent a 10,23
kWh. | que actualment aquest combustible té un preu al mercat de
0,8528 €/L (segons els preus a Espanya per I'Gltim trimestre de 2011)
(Generalitat de Catalunya, 2011). A la inddstria tindria un consum
anual de gasoil de 46.059 l/any . Amb un cost economic associat
anual de 40.868 €.
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Utilitzacio gas natural.

El gas natural, el qual té un poder calorific de 11 kWh per cada metre
ctbic (m® de gas en condicions normals. Amb dades de I'Ultim
trimestre del 2011 el preu d’aquest combustible al mercat és de
0.0489 €/kWh el terme variable.(Generalitat de Catalunya, 2011). A la
indUstria tindria un consum anual de gas natural de 42.835 m3/any.
Amb un cost economic associat anual de 23.058 €.

Utilitzacié biomassa.

Té en compte la biomassa forestal disponible als boscos propers a la
induUstria, Massis de les Gavarres i Massis de les Cadiretes, en aguest
cas aquests boscos estan formats basicament d’alzina surera (30%),
pi blanc (505) i roure (20%), d’on se’n pot extreure estella seca (amb
humitat — base humida [Hbh=30%] ) la qual té un poder calorific en el
moment del seu consum de 3.386,40 kWh/t. (taules equivaléncia,
CTFC,2012). Actualment el preu al mercat d’aquest recurs es troba al
voltant de 70-85€/tona (0,07 — 0,085€/kg) (Biomassa de Catalunya,
S.L., 2012). A la induastria tindria un consum anual de biomassa
(estella forestal) de 139,14 t/any. Amb un cost economic associat
anual de 11.131 €.

Per més informacid, veure el capitol B. Dins de I'Annex 7 Estudi energetic i

alternatives energeétiques.

e [l-luminacié a la industria.

[I-luminacié convencional.

Sera lalternativa convencional, on s'utilitzaran lampades de
fluorescéncia i de Vapor de Sodi d’Alta Pressio (VSAP).

Per més informacio, veure el capitol C, dins de I'Annex 7 Estudi
energeétic i alternatives energetiques.

[I-luminacié amb tecnologies de baix consum. (LEDS).

Sera una alternativa millorada, en aquest cas s'utilitzaran lampades de
leds que tenen una potencia menor per un mateix flux lluminds i
lampades de Vapor de Sodi d’Alta Pressié (VSAP).
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6.6. Elecci6 de les alternatives energéetiques adopt  ades

Aquestes decisions permetran a la industria obtenir un estalvi energetic en cada

ambit estudiat, i alhora ser eficients, amb els costos per unitat produida (CPI). Les

alternatives energétiques adoptades es mostren a continuacio:

6.6.1 Alternativa adoptada en els aillaments

En tots els tancaments divisoris interiors de la zona de procés, es col-locaran

panells comercial amb un gruix al voltant de 150 mm, amb un coeficient de

transferéncia de calor de com a minim de Uiso; = 0,1444 %

En els tancaments que llinden amb I'exterior exteriors en la zona de proceés,
per el costat interior de la nau s’hi col-locaran panells comercials amb un gruix
al voltant de 150 mm de gruix, i per la part exterior s’hi col-locaran panells de
formigd prefabricat de 250mm de gruix. Aixi s’aconsegueix una paret

composta amb varis elements constructius formant part del tancament, amb

un coeficient de transferéncia de calor de com a minim U4s0; = 0,1337 % )
m2 2

Per els terres de les cambres frigorifiques, s'opta per col-locar soleres de
formigd amb un gruix total de 15 cm, i amb 6 cm d’aillant XPS protegit contra

'acci6 mecanica en el seu interior. Obtenint-se, un coeficient global de

W
m2 e’

transferencia de calor de com a minim U,. = 0,4057

En els sostres de les cambres frigorifiques, s’hi col-locaran tancaments amb
gruixos al voltant de 150 mm. En aquest cas els panells sandvitx de PUR amb

15 cm de gruix han de garantir un coeficient de transferencia de calor minim

de U,. = 0,1427 — .
m 2C

En tots els tancaments exteriors de la zona d’oficines, es compleix amb un
coeficient en conjunt de Uy = 0,4533 W / m? °C. Aquests elements seran blocs
de formigd de 15 cm de gruix, units amb ciment portland amb una relacio
ciment-sorra de 1:4, revestit tant per la cara interior com exterior per morter de

ciment, en la cara exterior hi haura un acabat de granit de 1,5 cm de gruix, per
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la cara interior hi haura un aillament termic a base de XPS - Expandit de 6 cm
de gruix amb un coeficient de 0,034 W/mK, amb una barrera hidrofuga
d’alumini de 0,1cm, a meés a la part més interior hi haura una placa de guix
laminat de 1,3 cm. El gruix total sera de 25,9 cm. (detallat en el planol 9.

detalls constructius).

Els tancaments divisoris interiors de la planta baixa i planta primera no s’han
tingut en compte a I'hora de realitzar el calcul termic, al considerar-se tota la
zona d’oficines com una sola zona a una mateixa temperatura de consigna de
20° tant a I'estiu com a I'hivern, i no haver-hi salt termic entre les dues cares

del tancament.

Els tancaments on s’ubicaran els vestidors, lavabos, menjador i accessos a
'escala, entre daltres, tindran les seguents caracteristiques, es faran amb
blocs de formigd units amb morter de ciment portland, amb una relacié
ciment-sorra de 1:4, i 'acabat interior es realitzara amb revestiment de guix
blanc per ambdues cares, recobert per una pintura plastica amb acabat llis.
En concret a la zona de dutxes, s’hi col-locara rajola de tipus ceramica per

impermeabilitzar les parets.

Per als tancaments interiors de la planta segona, es faran mitjancant plaques
de guix (tipus PLADUR), també recobertes per una pintura plastica amb
acabat llis. Pero no s’ha tingut en compte per el calcul térmic al considerar-se
tota la zona d’oficines com una sola zona a una temperatura de consigna de

20° a I'estiu i hivern.

La coberta d’aquesta zona, sera una coberta de tipus NO transitable acabada
amb graves. De la capa més profunda fins a la capa més superior aguesta
tindra la composicié seguent: 20 cm de formigé armat, 10 cm de formigé amb
argila expandida, una lamina de 1 cm de betum, 8 cm de XPS Expandit amb
un coeficient de 0,034W/mK, 10 cm de graves d’'una densitat entre 1700 i
2200 kg/m®. (detallat en el planol 9. detalls constructius). Al tenir un coeficient
en conjunt de Uc = 0,3487 W / m? °C, també es compleixen amb la limitacié

minima del CTE.
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Els terres, en aquesta alternativa també compleixen amb la limitacié del CTE,
al tenir un coeficient en conjunt de Us = 0,4881 W / m? °C , inferior al que
limita el CTE. La solucio consisteix en crear una solera de 30 cm de gruix amb
formigd armat, que en el seu interior allotgi 6 cm de ( XPS - Poliestire
Expandit amb un coeficient de conductivitat térmica de 0,034 W/mK).

La solera, ha de ser almenys de 30 cm per sobre de la cota del terra per evitar
inundacions accidentals. Aquesta solera estara disposada sota tota la zona
d’oficines i la sala de maquines.

La seva composicio és la segient: 15 cm de formigd armat, 6 cm de XPS
Expandit, i 9 cm més de formigd armat entrelligat amb I'armadura inferior.
D’aquesta manera s’'aconsegueix que l'aillant quedi incorporat dins de la
solera, s’augmenti la seva capacitat portant i també s’augmenti la seva

resisténcia térmica com a solera. (detallat en el planol 9. detalls constructius).

6.6.2. Alternativa adoptada en energia térmica

Havent comparat les 3 alternatives reals en combustibles que pot utilitzar el grup

generador de calor escollit. (gasoil, gas natural, i biomassa d’estella forestal).

S’observa que:

La biomassa (alternativa 3), és l'opci6 economicament més rentable
actualment, la font principal de combustible sera estella seca disponible als
boscos propers a la induUstria, Massis de les Gavarres i Massis de les
Cadiretes (amb humitat — base humida [Hpr=30%] ) la qual té un poder
calorific de 3.386,40 kWh/t. (punt D.2 . estudi energetic térmic). El consum
anual d’aquest generador utilitzant biomassa (estella forestal) és de 139,14

t/any. Amb un cost economic anual d’aquest combustible de 11.131 €.

6.6.3. Alternativa adoptada en il-luminacio

II-luminacié mixta amb lampades de baix consum tipus LED i lampades de
VSAP, garanteix un estalvi economic en el consum eléctric de la industria. Es
considera una alternativa mixta, perque s'utilitzara llums LEDS en espais de

transicid, de pas o en sales de treball sense masses requeriments luminics,
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essent una opcio interessant pels baixos consums energetics al llarg de I'any i
I'elevada vida util que tenen els aparells. Mantenint uns costos d’instal-lacio
dels punts de llum semblants als sistemes convencionals. Per altre banda, en
punts on sigui necessaria una gran intensitat luminica (zona de proceés, zona
de calderes, sala blanca, etc.), I'aplicacié de LEDS no és una opci¢ valida,
degut als alts costos de les instal-lacions i els elevats consums energetics per
equiparar aquesta il-luminacié a la il-luminacié que puguin donar les lampades

de Vapor de Sodi d’Alta Pressio (VSAP) en l'alternativa convencional.

L's d’aquesta alternativa millorada es preveu que suposi un consum
electric en il-luminaci6 anual de 35.510 kWh. Mentre que lalternativa
convencional, augmentava el consum electric en il-luminaciéo anualment

fins als 43.085 kWh . Amb el consequient augment dels cost economic.

7. ENGINYERIA DEL PROJECTE

7.1. Enginyeria del procés

7.1.1. Programa productiu

Amb aquest projecte es pretén obtenir una produccié anual d’embotits cuits de 1.000
tones, comptant que es treballen 250 dies I'any, la produccié mitjana diaria d’embotit
sera de 4.000 kg. Amb tot, aquesta produccio es modificara lleugerament, pel fet que
Si es segueix estrictament, pot provocar problemes de contaminacio dels embotits i
temps d’espera massa llargs a I'haver de netejar les maquines després de produir la

quantitat diaria de cada producte.
Per una millor organitzacié de tot el procés productiu, s’ha considerat oportl produir

cada producte només un sol dia a la setmana. Tal i com mostra a la taula 1, seglent

també mostrada en ’Annex 4. (Programacio setmanal de tasques).
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Taula 1. Produccio setmanal de 'empresa. (elaboracio propia).

Tipus de productes AR (B Volum Produccid diaria ACRIEEL
cuits respecte el total de Ol (Kg/dia) setmanal
produccié anual) (kg/setmana)
FRANKFURT 25% 250.000 1.000 5.000
BOTIFARRA BLANCA 15% 150.000 600 3.000
BOTIFARRA NEGRA 15% 150.000 600 3.000
CATALANA 15% 150.000 600 3.000
BULL BLANC 10% 100.000 400 2.000
BULL NEGRE 10% 100.000 400 2.000
BOTIFARRA D'OU 10% 100.000 400 2.000
TOTAL PRODUCCIO
SETMANAL 20.000

Aix0 significa tenir la seglent planificacio setmanal d’elaboracio de productes, tal i

com mostra la segiient taula 2.

Taula 2. Planificacio setmanal d’elaboracio de productes. (Elaboracio propia).

DILLUNS DIMARTS DIMECRES DUOUS DIVENDRES
BOTIFARRA | BOTIFARRA |
PRODUCTE A BOTIFARRA | BULL BLANC, BULL BLANC,
ELABORAR CATALANA BULL NEGRE BOTIFARRA BOTIFARRA FRANKFURTS
D'OU
QUANTITATS (kg) 3000 3500 5000

A I'Annex 4. (programacié setmanal de tasques) es troba escrita i ampliada aquesta

informacio.

7.1.2. Procés productiu

En la figura seglent (figura 1) s’observa el diagrama del procés productiu de la

indUstria projectada, seguida d’una breu descripcio de cada fase.

-28-




Memoria

Additius (sals,
coadjuvants)

Recepcio de la

materia primera

A

>
<
A

Control de qual

ita

A

4

Emmagatzematge carn fresca

v

A 4

Sistema de pesada

A

Barreja i triturat

y

Embotit

v

Cocci6 i fumat

Control de
qualitat

>
«

A

4

Refredat

y

Pelat (en frankfurts)

Emmagatzemat
+‘
| lesca
Y P
Envasat A
v
Emmagatzematge

\ 4

Expedicio de 'embotit

Figura 1. Diagrama de flux del procés productiu.
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- RECEPCIO DE LA MATERIA PRIMERA

La recepci6 de les diferents materies primeres es realitzara per els molls de la zona

de descarrega i recepcié de la industria, i des d’aqui s’emmagatzemaran a les
diferents cambres o magatzems.

La recepcio dels envasos i embalatges tant es pot fer des dels molls de la zona de
recepcio com des dels molls de la zona d’expedicid, a l'utilitzar-se aquests elements

cap al final del procés i si no existeixen problemes de contaminacio creuada.

- CONTROL DE QUALITAT

Quan la carn magre arriba a la induUstria s’agafaran mostres aleatories per ser

analitzades en el laboratori. Es comprova que no continguin microorganismes
patogens i que siguin carns d’optima qualitat. Aquest control de qualitat es realitza
tant a la recepcio de la carn fresca com també en qualsevol de les fases de
fabricacio: triturat, embotit, coccio, refredat, llescat i envasat, si es creu convenient.
Unicament amb un rigords control és possible garantir al consumidor la total qualitat

del producte que consumeix.

- EMMAGATZEMATGE DE LA CARN FRESCA
Si el control és favorable, el laboratori autoritza la utilitzacié de la carn fresca rebuda.

El seglent pas és 'emmagatzematge de la carn en les mateixes caixes amb que ens
serveix la sala de desfer, disposades en unes estructures metal-liques o bé sobre
palets d’Us alimentari.

En funcié de I'is que se li ha de donar a la matéria primera, 'emmagatzematge es

realitzara en cambres frigorifigues o en congeladors.

- NETEJA DE LA CARN | SISTEMA DE PESADA

Abans de comencar el procés d’elaboracié de I'embotit cal observar visualment la

carn, encara hi ha possibilitats de que hi quedi algun nervi, os o altres elements no
desitjats pel procés productiu. Totes aquestes impureses poden ser eliminades del
proceés per mitja d'operaris, que fan un control visual de la matéria primera i al mateix
temps la transformen en porcions de carn més petites per tal de facilitar el picat en la
seglent etapa productiva.
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Amb el sistema de pesada es pesen els ingredients necessaris marcats en les
formulacions dels productes que volem elaborar i que estan programats per aquell
dia (per exemple, carn fresca, additius, gel).

- TRITURAT DE LA CARN

L'objectiu principal d’aquesta etapa és trossejar la carn fresca, per seguidament

barrejar-la amb els additius necessaris formulats per obtenir una pasta amb
condicions optimes de gust, color i conservacio per ser embotida.

En el cas concret de la fabricacié de frankfurts, s’utilitzara carn congelada per evitar
elevacions importants de la temperatura de la massa.

En canvi, per fabricar la resta d’embotits, la carn a utilitzar només sera carn
refrigerada.

Aquesta diferéncia d’estat, de la matéria primera, implicara utilitzar maquinaria
diferent en funcié de cada procés. Hi ha una explicaci6 més detallada a I'’Annex

5. (Enginyeria de procés).

- MESCLA DE LA CARN

El seglent pas, €s mesclar la carn amb la resta d’ingredients i additius, seguirem

diferents processos en la mescla de la carn en funcié del grau de picat que volem
aconseguir entre els frankfurts i els altres embotits que realitzarem. En la produccio
dels frankfurts el grau de picat de la carn sera molt elevat per tal d’aconseguir una
pasta molt fina i sense grumolls de carn. En canvi, amb la resta d’embotits, interessa
gue es trobin trossos de carn més grans que els fan caracteristics. Es detalla més
explicitament la tecnologia aplicada en I’Annex 5. (Enginyeria de procés).

- EMBOTIR LA PASTA

Un cop tenim la pasta ja triturada i amb tots els components afegits és el torn

d’embotir-la. El principal motiu d’embotir la pasta de carn, és perqué té les propietats
de ser viscosa, pastosa i amb capacitat de fluir. El budell en canvi li confereix una
envoltura protectora, una forma i una estabilitat de consistencia duradora.

Actualment, la gran majoria d’industries, han substituit els budells animals per
budells artificials. Els motius principals que han portat a fer aquests canvis sén els
seguents: Es pot elegir la permeabilitat al vapor, gas o fum, emmagatzematge simple

dels budells sense produir-se’n un deteriorament, no requereix cap tractament
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complex, condicions higieniques favorables, es processen de forma racional
(generalment fermes en I'embotit de la pasta, de calibre homogeni/constant, bona
maniobrabilitat mecanic en seccions d'emplenat automatic, estables a la

temperatura, amb possibilitat d’impressié de publicitat.

- COccCIO

Cada tipus d’embotit requereix una temperatura i un temps de coccié segons el
diametre i el volum de I'embotit. El tractament de calor aplicat als embotits té
I'objectiu de consolidar la coagulacié de I'estructura proteica, estabilitzar la carga
microbiana, inactivar els enzims i obtenir les caracteristiques sensorials desitjades.
El procés termic comenga amb un escalfament fins a 55°C per coagular les proteines
miofibril-lars i formar una capa densa, seguidament s’augmenta la temperatura del
medi calefactor (en aquest cas aigua fins a 85°C), per aconseguir en el centre de
'aliment uns 70°C i coagular les proteines de I'estroma, pasteuritzar i produir tots
aquests canvis anteriorment anomenats.

S’ha de vigilar constantment la temperatura de la camera de coccio, aixi com també

la part interna i externa de I'embotit, per evitar que rebentin.

- REFREDAMENT

El procés de refredament s’aconsella que normalment sigui el més rapid possible. Es
fara mitjancant dutxes, que refredaran I'embotit i faran que les temperatures baixin
fins a 20°C amb molt poc temps. A continuacio, es poden portar els embotits a la

cambra de refrigeracio, a I'espera de ser envasats o llescats.

- PELAT

El pelat només es realitza quan s’utilitzen budells d’origen plastic en I'elaboracio de

frankfurts. Si els budells utilitzats s6n d’origen animal sén comestibles. Es faran
servir budells artificials de tipus cel-lulosic.

- EMMAGATZEMATGE

Un cop fet el refredament i/o el pelat s’han d’emmagatzemar en una cambra

frigorifica a una temperatura entre 0°C i un maxim de 4 °C. Controlant-ne en tot
moment, els factors que limiten I'emmagatzematge i el manteniment en bones

condicions aptes pel consum, com per exemple son: l'oxigen, la llum, els
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microorganismes, la temperatura i la dessecacio. El pH, I'a, i el potencial redox
també influeixen en la conservacio dels productes guardats perd aquests factors,
tant afecten als productes sense envasar com als envasats. L'objectiu de
lemmagatzematge amb refrigeraci0 ha d’evitar la contaminacio dels productes
elaborats amb microorganismes oportunistes secundaris que contaminen els
productes després del tractament calorific (com poden ser lactobacils, estreptococs,
estafilococs, pseudomones, llevadures, fongs i altres). Aquests han de ser controlats
i eliminats al detectar-se.

Un problema afegit és que hi ha molts microorganismes oportunistes, que son
tolerants a les temperatures baixes i es multipliquen a 0°C, i fins hi tot en alguns
casos també per sota d’aquesta temperatura.

Tot i aix0, emmagatzemar a temperatures proximes a 0°C prolongaran la

conservacio dels aliment elaborats varis dies.

- LLESCAT

A diferencia dels embotits curats, els embotits cuits son productes menys estables
microbiologicament parlant, tenen unes caracteristiques fisico-quimiques (a,, pH)
gue n'afavoreixen el seu creixement.

L’estabilitat microbiologica d’aquest productes es basen en el tractament termic
(generalment una pasteuritzacid) i en reduir al maxim les possibilitats de
recontaminacid post-coccié per part de microorganismes oportunistes. Per tant, és
molt important extremar les precaucions durant qualsevol manipulaciéo que impliqui
exposar el producte a contaminants potencials (per exemple, llescar i envasar). Es
disposara d’'una sala blanca per realitzar les operacions de llescat i envasat amb les
maximes garanties de seguretat, tant pel que fa a les instal-lacions i com pel que fa
als treballadors. El procés de llescat consisteix en tallar a rodelles els embotits
elaborats, per tot seguit posar-los en safates d’'uns 200g de pes i ser envasades al
buit.

- ENVASAT
El sistema d'envasat permet conservar totes les qualitats organoléptiques dels
embotits per un espai de temps. Un envas inadequat pot malmetre el producte final.

Per contra, un bon sistema d’envasat ha de tenir en compte dos factors:
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En primer lloc, ha de tenir una alta barrera a I'oxigen de I'atmosfera, perque aquest
provoca l'oxidacié dels greixos, altrament dit 'enranciment del producte final.

En segon lloc, aquesta alta barrera de proteccié també ens retindra els aromes
produits per les reaccions quimiques de la carn.

L’envasat al buit o en atmosferes protectores pot allargar la vida util dels nostres
productes sempre i quan la qualitat inicial del producte envasat sigui bona i es

mantinguin en condicions de refrigeracié optimes en tot moment (entre 0-4°C).

S'utilitzaran bobines de films termoformables flexibles que envasen al buit a partir de
magquines termoformadores continues. Amb aquesta tecnologia es poden envasar
tant productes a peces com productes llescats.

Un cop envasat els productes s’'emmagatzemen a una cambra frigorifica a I'espera
de ser expedits al seu desti. Els productes envasats, s’ha demostrat que necessiten
una temperatura de refrigeracid de com a minim 4°C, per evitar tenir problemes amb

microorganismes del tipus salmonel-la que es multipliquen a partir de 5°C.

- EMMAGATZEMATGE FINAL | EXPEDICIO

Els productes acabats llestos per ser comercialitzats s’emmagatzemen segons les

diferents presentacions comercials, en cambres refrigerades amb controls adequats
de temperatura i de neteja, a l'espera de que els comercials i distribuidors
s’encarreguin de portar-los als diferents punts de venda per satisfer definitivament

les necessitats del consumidor final.

7.1.3. Descripcio de les necessitats del projecte
- EDIFICACIONS

La industria constara de dos zones, la primera és la zona de procés de planta

rectangular de 45 x 33 m i 7 m d’algcada en el punt més alt de I'estructura, sera una
nau d’una sola planta i la seva superficie sera de 1.485 m?. A la part Sud de la nau,
s’hi ubicaran les oficines en una planta rectangular de 45 x 6m i 3 metres d’al¢cada,
amb una superficie construida de 270 m?. Aquest segon bloc tindra 2 plantes, en la
planta inferior (planta baixa) hi haura el vestibul, la recepcio, I'escala per pujar a les
oficines, una habitacio per la neteja i altres documents, els vestuaris dels treballadors
i treballadores, un menjador i dos passadissos d’accés.
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A la planta superior (planta primera), hi haura I'escala, el vestibul d’oficines, les
oficines, 2 lavabos, una sala de reunions, una sala darxiu, i el despatx de

'empresari.
La taula 3 mostra les dependencies que tindra la nau projectada i la superficie de

cadascuna, la distribucié de les quals es pot observar en el planol nimero 3 i 4
(Distribuci6 planta baixa i planta primera)

Taula 3. Dependencies que tindra la nau projectada, amb la superficie de

cadascuna.
Dependéncia Superficie (m ?)

ZONA DE PROCES
Zona de descarrega i recepcio de la matéria primera 82,15
Passadis accés cambres 54,38
Cambra frigorifica de matéria primera 48,02
Cambra congelador 37,58
Magatzem d’additius 32,48
Laboratori 46,51
Magatzem d’envasos i embalatges 49,52
Zona de transicio entre recepcio i expedicié 21,92
Sala de procés productiu 535,81
Sala de calderes i coccio 86,29
Magatzem de producte acabat 43,52
Sala blanca (llescat i envasat ) 63,27
Vestuari Blanc 10,71
Zona transicio Vestuari blanc - Sala Blanca 4,45
Zona transicio Envasos - Sala Blanca 27,07
Cambira frigorifica d’'Expedicio 78,91
Zona de carrega i Expedicié 80,08
PLANTA BAIXA
Hall — zona d’accés vianants 22,52
Despatx tecnic 10,53
Habitacié 6,51
Vestidor femeni 25,85
Vestidor masculi 25,85
Menjador 49,12
Passadis 1 7,14
Passadis 2 21,53
Sala de maquines (caldera biomassa + zona eléctrica) 66,23
Escala 15,94
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Taula 3. Dependencies que tindra la nau projectada, amb la superficie de

cadascuna.(continuacio)

PLANTA PRIMERA

Recepcié — Sala d'espera 30,74
Oficines 75,60
Serveis femenins 4,36
Serveis masculins 4,36
Arxiu 10,15
Despatx del Gerent 13,00
Sala de reunions 30,62
Sala de maquines (Sala de compressors i equips) 66,23

En lI'annex 9 (Dimensionament de la nau) també es descriuen la utilitat de les

superficies que s’anomenen en la taula anterior. EI dimensionament de la nau i de

les sales s’ha fet partint de la base d’'una produccio anual d’embotits de 1.000 tones.

Les dimensions exteriors de I'edifici seran les seguents:

Longitud de la nau: 39 metres

Amplada de la nau: 45 metres

Alcada maxima de la nau: 7,00 metres
Alcada util: 6,00 metres

Alcada util en zones de procés: 4,00 metres

- INSTAL-LACIONS

Les instal-lacions necessaries per a poder posar en funcionament la industria seran:

Instal-lacio hidraulica
Instal-lacio eléectrica

Instal-lacioé d’enllumenat
Instal-laci6 termica de biomassa
Instal-laciéo pneumatica
Instal-lacio de climatitzacio
Instal-lacio de ventilacio

Instal-lacié contra incendis
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- MAQUINARIA

Les necessitats de maquinaria de la indUstria carnia es mostren en la taula 4.

Taula 4. Maquinaria del procés.

Magquinaria ut Po(tfvr\l/(;ia Mides (I-a-h)* (mm) Capacitat
Principals equips del procés
Guillotina 1 4 1.594 x 840 x 2.373 1.500kg/h
Picadora PA-160-30HP 1 30 1.335 x 1.345 x 1.645 160 kg/h
Mescladora — Amassadora
AVZ — 600 1 6,2 2.425 x 1.140 x 2.040 420 kg/h
Cutter CUT-VAC 300 1 75,5 3.080 x 2.300 x 2.830 500 kg/h
Embotidora EC-18 1 4 980 x 675 x 2.100 2500 kg/h
Marmita de cocci6 1 3 980 x 675 x 2.100 700 kg/coccio
Peladora de Frankfurts 1 3,5 1.450 x 700 x 1.240 2.500 kg/h
Llescadora Filet — 330 1 5 2.425 x1.140 x 2.040 3.300 kg/h
Termoformadora LEMAN 1 11 3.510 x 870 x1.723 350 ut/h
Embaladora de caies BEM | 5 | 5 | 2.400x2.600x 1.600 | 1000 caixesh
Embolicadora BEX-200 1 2 2.500 x 1.510 x 2.500 10 palets/h
Equips auxiliars
Elevador de columna Standard | 1 22 2.125 x 1.815 x 3.115
T-200L
Ca”egadocraﬁ'tgrra”"c Pera 111 22 | 2230x1.815x3.115 200 L
* | =longitud // a=amplada // h = altura de la maquinaria

En l'annex 8 (Maquinaria) es descriuen les principals caracteristiques de la

maquinaria a utilitzar.

- PERSONAL TECNIC | MA D'OBRA

Les necessitats de personal tecnic i ma d’obra son les seguients:

- Un/a gerent/a
- Dos administratius/ves

- Dos comercials/les

- Un/a enginyer/a técnic agricola especialitzat en indastries agraries i

alimentaries.

- Quatre operaris/es en la zona de treball

- Tres operaris/es en la linia d’envasament i embalatge

- Una persona encarregada de la neteja del local
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En total la industria esta dissenyada per treballar amb 14 persones. Que pugui
desenvolupar totes les tasques que hi realitzen.
La descripcié de les funcions i responsabilitats dels treballadors es troben en

I'annex 3 (Pla i programa productiu).

- MATERIES PRIMERES

En la taula 5 seglent, s’observen les necessitats anuals de materia primera per a la

induUstria projectada, el nombre de comandes que s’han de realitzar en un any i el
volum de cadascuna de les comandes en funcié del tipus de matéria primera. Es té
en compte que en el procés de produccio hi pot haver minves a varis nivells des de
la comprovacié de impureses, en la coccid, o en la conservacioé dins de la cambra
frigorifica, per aixo es té en compte un marge de seguretat del 5%, per satisfer la
produccioé anual de la industria. A I'hora de calcular el volum necessari de matéria
primera que es comprara al llarg de I'any es tindran en compte aquestes pérdues de

pes.

Taula 5. Necessitats anuals de carn com a matéria primera, nombre de comandes i

volum de cadascuna. (elaboracié propia, 2010).

Quantitat anual

amb marge del Comandes Volum de cada

Quantitat anual (kg) 5% per mermes anuals comanda (kg)
Papada de porc 326000 342300 210 1630
Magre de 1a de porc 368000 386400 210 1840
Greix Dorsal 46000 48300 210 230
Sang de porc 26000 27300 210 130
Visceres 55000 57750 210 275
Llengua 36000 37800 210 180
Careta 28000 29400 210 140
4425

- ENVASOS
Seran necessaries un minim de 2.250.000 safates per envasar els productes llescats
al llarg de un any. I un minim de 1.375.000 safates per envasar els productes a

granel. Les safates de producte llescat tindran una capacitat individual d'uns 200g,
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mentre que les safates dels productes a granel tindran una capacitat individual d’'uns
4009 aproximadament.

Ambdoés casos, es té en compte un marge de seguretat per fer front a imprevistos,
en concret, al voltant d'un 10% de la produccio anual. EI qué suposa comprar a I'any
554 bobines del tipus T 92400 que s'utilitzaran com a film inferior i 554 bobines del

tipus T92100 que s'utilitzaran com a film superior.

- CAIXES DE CARTRO

Quan els productes envasats s’hagin d’expedir als clients, es disposara d’'un estoc

de caixes de cartré de diferents mides i volums, per intentar cenyir-nos amb un
embalatge que vagi a mida amb el volum de producte que ens ha demanat el client i
aixi també reduir al maxim els embalatges innecessaris, amb aquest fet també
s’evitaran sobre-costos, quan les comandes siguin considerables.

Les caixes seran de canal simple, senzilles i economiques, pero ajudaran a mantenir
la temperatura durant el transport del producte fins al seu desti, en cas de no
disposar de vehicle refrigerat, tot i que s’evitara trencar la cadena de fred.

En aquest cas, es considera un marge de seguretat per fer front a imprevistos del
11% .

Les necessitats anuals de caixes de cartr, comandes i volum de cadascuna es

mostren a la taula 6 seguent.

Taula 6. Necessitats anuals de caixes de cartr6, nombre de comandes i volum de

cadascuna. (elaboracio propia, 2010).

Volums
Quantitats anuals Comandes
Mida de caixa | kg dins caixa kg envasats comandes
(unitats) anuals

(unitats)
28x25x8 2 30.000 60.000 2 15.000
43x25x21 8 30.000 240.000 2 15.000
40x30x30 10 30.000 300.000 2 15.000
43x30x41 10 30.000 300.000 2 15.000
50x35x35 7 30.000 210.000 2 15.000

ambun 11%
1.110.000
per imprevistos
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- PALETS

Les caixes de cartré plenes d’embotits envasats preparades per a la seva expedicio,
seran agrupades mitjancant film de propile i apilades en palets, ja que aixi es
facilitara el moviment dins el magatzem i durant la seva expedicié i transport.

Els palets utilitzats a la induUstria, hauran de complir la normativa per considerar-se
EUROPALETS: ser aptes per estar en contacte amb aliments, resistents als
productes acids i basics, i mantenir I'equilibri perfectament amb les propietats
mecaniques i els requeriments d’higiene. Ser completament tancats i no presentar
estructures irregulars externes on s’hi pogués acumular la bruticia i que es puguin
netejar amb facilitat amb aigua. La majoria estan fabricats amb PE d’alta densitat.
Les mides dels europalets sén 1.200 mm x 800 mm. Pesen 22,5kg. | poden suportar
carregues dinamiques de fins 1.200 kg, i carregues estatiques de fins a 5.000 kg
sobre superficies planes. (Europalet, 2010).

Tenint en compte que es vol evitar guardar dins el magatzem de producte acabat la
produccié de més de 10 dies al ser perible i havent aplicat el factor de seguretat del
25% per restablir els palets no retornats o malmesos, s’ha calculat que les
necessitats de palets seran de 10 unitats cada 2 setmanes. Aquest nombre, sera el
minim necessari per al funcionament dins de la industria, per al seu funcionament.
Com que la majoria de palets retornaran a la industria després de haver servit la
comanda o bé, se n'aportaran de nous amb I'arribada de la materia primera. Només

es comptabilitzaran aquestes 10 unitats a I'hora de calcular costos.

- FILM DE PROPILE
Es necessari film de propilé per embolicar les diferents agrupacions de caixes

qgue hi ha disposades en cada palet. El rotllo de film que es fara servir per embolicar
tindra unes dimensions de 23 micres de gruix, 50 cm d’amplada i 1.500 metres
lineals. Per calcular les necessitats de film s’ha aplicat un factor de seguretat del
12.5% per evitar problemes i que la industria projectada es quedi sense. Per tant les
necessitats anuals de film seran de 4.500 metres lineals, que traduits seran 3

bobines.
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7.2. Enginyeria de les obres

7.2.1. Moviment de terres

Al situar-se la indastria en un poligon industrial, el terreny de la parcel-la és planer,
perd el paviment per a on s’aproximaran els camions a la zona de recepcio i
expedicio estara per sota del nivell de carrer. D’aguesta manera la nau queda
gairebé a nivell de carrer pero els molls de carrega i els camions queden per sota,
facilitant aixi la tecnologia a utilitzar durant la carrega i la descarrega de camions.
Actualment el terreny es troba ple d’arbusts i graminies, per aguest motiu al inici de
les obres sera necessari efectuar una desbrossada del terreny i I'extraccié d’'una
capa de 30 cm de fondaria de terra vegetal de la parcel-la. Després de I'extraccio de
la coberta vegetal, es realitzen les excavacions de terres a la zona dels molls de
carrega i descarrega (zona nord de la nau) fins a 1 m de fondaria, a la zona on
s'ubicara soterrada la sitja de biomassa s’excavara fins a 3 m de fondaria. | també en
les zones on s’ubicaran les rases i pous per a la fonamentacié de I'estructura i per al
pas de les instal-lacions soterrades s’excavara a una profunditat maxima de 1,5 m.
Es realitzara també una compactacié de 25 cm en tot el terreny, fins aconseguir un
Proctor Normal (PN) del 95%

7.2.2. Urbanitzacié

Es realitzara un tancament perimetral al voltant de la industria, concretament en els
seus costats Oest, Nord i Est. Aquest tancament estara compost per una paret de
bloc de formig6 per a Us exterior de 0,5 metres d’alt i un reixat d’acer de 2 metres
d’alcada d’acabat galvanitzat, a la part superior. Els vehicles podran transitar
lliurement per les obertures del tancament perimetral situades en la facana Oest i
Sud de la parcel-la. En I'obertura de I'Oest, s’hi col-locaran dos portes corredisses
metal-liques de 5 metres d’amplada i 2 metres d'algcada, accionades amb motor
electric mitjancant comandament a distancia. En l'obertura situada al Sud, s'hi

col-locara una porta metal-lica d’un sol batent, amb obertura manual.

Els vials de circulacié al voltant de la nau es pavimentaran perque permetin la
circulacié de camions, al igual que en la zona d’aparcaments. Cal, per tant, col-locar
una capa de 30 cm de sub-base de tot-u artificial, un reg d'imprimacio i una capa de
16 cm d’aglomerat en calent. La ubicacio de la nau contempla els condicionants

urbanistics de la zona.
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7.2.3. Xarxa de sanejament

La xarxa de sanejament engloba I'evacuacié de les aigiies pluvials i les residuals
gue es generaran a la industria projectada. Amb tot, I'evacuacié d’aquestes aigles
es realitzara per separat, és a dir, que les aigles pluvials aniran a parar a la xarxa
d’aiglies pluvials de la zona, i per altra banda les aigies residuals que provindran
dels sanitaris, (aiglies negres) i zona de procés, seran abocades directament a la

xarxa de clavegueram del poligon.

- AIGUES RESIDUALS

Aquestes estan dividides en aigues residuals negres, (les generades pels serveis i

vestuaris), i per les aiguies de procés (majoritariament les que provenen de la neteja),
gue son recollides per els embornals i arquetes sifoniques de la zona de procés. La
xarxa de sanejament ha de permetre evacuar uns cabals entre 2,8 i 12,76 I/s, en
funcié de la zona de recollida del baixant. S’instal-laran tubs de PVC entre 75 i 125
mm, previa col-locacié d’'una capa 10 cm de formig6 de neteja al fons de rasa del
tipus HM-20/P/40/1, i protegits amb sorra i terres fins a 54 cm per sobre de tub, i amb
un pendent del 2%, situats a una profunditat de 80 cm respecte la cota del terreny.

Les dimensions seran les que s’indiquen en el planol 6 de sanejament.

Les unions de la xarxa secundaria es realitzaran amb arquetes de 45 x 45 x 50 cm i
les de la xarxa principal amb arquetes de connexio de 60 x 60 x 60 cm, la disposicio
de les quals es mostra en el planol num.6 (Instal-lacié de sanejament). Les arquetes
es construiran amb totxana i morter de ciment, lliscades interiorment. Les arquetes
de registre disposaran d’'una tapa de fosa, i les arquetes sifoniques disposaran de
reixa i sifo d’acer inoxidable.

El tipus d’arquetes de la xarxa principal instal-lades, permeten complir amb la
normativa municipal, exposada en I'annex 19. Repercussié ambiental, que obliga
col-locar una reixa de desbast de 60 mm de pas, tancada dins d’'una arqueta, que es
pugui utilitzar com a punt de mostreig per possibles inspeccions d’aigua. Des
d’aquest punt, totes aquestes aigies residuals, seran enviades mitjancant
canalitzacions de 160 mm de diametre fins a la xarxa de clavegueram del poligon
industrial que disposa d’una depuradora d’aigues residuals.
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- AIGUES PLUVIALS

La xarxa d’aigues pluvials estara dividida en dues conduccions independents una de

I'altra, que evacuen les aigles pluvials de la teulada de I'edificacid, unes ho faran per
la facana Est i les altres per la facana Oest. La xarxa d’aigties pluvials ha de poder
d’evacuar un cabal de 6,84 I/s a cadascun dels baixants amb que estas subdividida
I'evacuaci6 d’aiglies de la coberta.

Es col-locaran tres canalons de 12 cm d’amplada i 10 cm d’algada en els punts
baixos de la coberta, i tubs de PVC de 110 mm de diametre com a baixants, vistos
per les facanes. Els tubs col-lectors de desguas de pluvials, seran de PVC amb uns
diametres de 160 mm.

Els canalons tindran un pendent del 5%o i els tubs de desguas del 2%. En els trams
soterrats aniran protegits amb 50 cm de sorra sobre tub, i es situaran a una
profunditat de 80 cm respecte la cota del terreny. Es situaran arquetes als peus dels
baixants de 45 x 45 x 50 cm i també es s’ubicara una arqueta de registre de 60 x 60
X 60 cm, al final de cada tub col-lector d’aiglies pluvials, just abans d’abocar les
aigues a la xarxa del poligon , tal i com es mostra en el planol numero 6. (Instal-lacio

de Sanejament).

7.2.4. Sistema estructural
- CIMENTACIO
Les sabates de la nau tindran unes dimensions de 250 cm de costat (sabates

quadrades) i 100 cm de cantell. Una vegada oberts els daus de fonamentacio es
col-locara una capa de 10 cm de formigo de neteja HM-20/P/40/1 de regularitzacio.
Les sabates s’armen amb 9 rodons d’acer B500S de 16 mm de diametre i amb un
recobriment de I'armadura de 5 cm, per ambdés direccions. Les sabates s’uneixen
amb bigues de lligat de 40 cm d’amplada i 40 cm d’alcada, armades longitudinalment
amb rodons de 20 mm de diametre a cada cantell, i transversalment amb cercols de
8 mm amb una separacio de 20 cm entre cércols. El recobriment de I'armadura en

tots els casos sera de 5 cm, i el formigo utilitzat sera el HA-30/P/20/lla+Qa.
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- ESTRUCTURA

L’estructura de la nau sera metal-lica amb un acer S275JR segons UNE-EN 10025-

2, formades per peces simples, de perfils laminats en calent, treballats a taller i amb
una capa d'imprimacié antioxidant, col-locats a I'obra amb soldadures.

Constara de pilars amb perfils HEB-300, en tota la estructura (tant per la zona de
procés, com d’oficines).

Les jasseres o bigues, tindran perfils IPE-400, en les zones on les llums entre pilars
siguin de 14m i 18m de longitud. (Aquest cas es donara en tota la zona de procés).
En la zona d’oficines, al tenir unes llums entre pilars de 6m, es col-locaran perfils
IPE-330.

Les jasseres de la zona de procés, tindran a ambdues aigiies un pendent del 10%.
En canvi les jasseres de la zona d’oficines, no tindran pendent al ser cobertes

planes.

Per I'estructura de la coberta, s’utilitzaran biguetes amb una llum de 5,5 m en tots els
portics, tindran perfils IPE-160 per a tota la zona de procés, separades 1,4m entre
elles, i perfils IPE-180 per complir amb les carregues en la zona d’oficines,
separades a 0,7m entre elles.

Es poden observar amb més detall els calculs a I'annex 10 (Calculs constructius).

- COBERTA

La coberta de la nau es realitzara amb plaques formades per dues planxes d'acer
amb aillament de poliureta, amb un gruix total de 60 mm, amb la cara exterior
grecada color estandard, diferent del blanc i la cara interior llisa, gruix de les planxes
(ext/int) 0,6/0,5 mm, junt longitudinal encadellat amb nervi, amb fixacié oculta amb
tapajunts, amb un pendent de 10%.

El carener sera de planxa d'alumini d'1 mm de gruix, preformada i de 60 cm de
desenvolupament. Els canalons de recollida d’aigiies dels pendents seran de secci6
rectangular de planxa de zinc de 0,6 mm de gruix i 45 cm de desenvolupament,

col-locada amb peces especials i connectades als baixants. Els acroteris serviran per
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connectar els canalons amb els baixants i seran de planxa de zinc de 0,6 mm de

gruix i 60 cm de desenvolupament, col-locada amb fixacions mecaniques.

La coberta de la zona d'oficines, sera del tipus no transitable, amb barrera de
vapor/estanquitat amb una pel-licula d'emulsié bituminosa tipus ED, aillament de
planxa de poliestiré extruit (XPS) de 60 mm de gruix col-locada sense adherir, amb
pendents fets de formigé cel-lular sense granulat, de 15 cm de gruix mitja i acabat
remolinat, amb acabat exterior de membrana per a impermeabilitzacié de cobertes
formada per lamina de betum amb una armadura FP de feltre de poliester. Com a
acabat exterior, s’hi col-locara una capa de proteccié de palet de riera de 16 a 32
mm de diametre, de 5 cm de gruix, col-locat sense adherir.

Es recolliran les aigies de la pluja en el punt baix de la coberta mitjancant una
bonera sifonica de poliamida reforcada amb fibra de vidre de diametre 84 mm amb
tapa antigrava metal-lica, que es conduiran fins als baixants corresponents per ser

evacuades.

- TANCAMENTS

Els tancaments exteriors de la nau es realitzaran amb plaques conformades llises de

formig6 armat de 24cm de gruix, amb aillament de 11 cm, de 3m d'amplaria i 7m de
llargaria com a maxim, amb acabat rentat amb acid, color gris a una cara,
col-locades. Per la seva cara interior, en tota la zona de procés, s’hi col-locaran
panells aillants, de 4 metres d’altura, formats per dues planxes d'acer galvanitzat i
aillament de espuma rigida de poliureta amb un gruix total de 150 mm, amb un gruix
de les planxes (ext/int) de 0,6/0,5 mm, junt longitudinal encadellat i sistema de fixacio
oculta, col-locat en posicio vertical, i amb acabat de la paret interior de PVC. També
s'utilitzaran aquests tancaments com a divisoris per a les sales de procés, amb una

altura total de 4 metres també.

Els tancaments exteriors de les oficines, les parets dels vestuaris i dels lavabos de la
planta baixa i primera, es realitzaran amb blocs de formigd de 500x200x200 mm, llis,
col-locats amb morter mixt de ciment portland.

L’acabat dels tancaments exteriors, per la seva cara interior es fara amb plaques de

guix laminat amb un gruix total la placa de 5 cm i amb un aillament entre paret i
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plagues de guix a base de panells d’espuma rigida de poliureta de 15 cm de gruix.
Amb recobriment final de pintura plastica amb acabat llis.

Els tancaments divisoris a I'interior de les oficines, es realitzara amb plaques de guix
laminat format per estructura senzilla reforcada en H amb perfilaria de planxa d'acer

galvanitzat, amb un gruix total de I'enva de 160 mm.

En els sostres de la zona d'oficines, vestidors, laboratori, sala de reunions,

passadissos i menjador s’hi col-locara un fals sostre amb plaques d’escaiola.

En la resta de dependencies dins de la zona de procés es col-locara un fals sostre
de plafons tipus sandvitx amb acabat de PVC en la seva cara interior amb les
mateixes caracteristiques anteriorment descrites. La instal-lacio de les lampades en
aguestes zones faran mitjancant una estructura metal-lica situada a l'alcada

necessaria per obtenir una bona il-luminacio.

Les unions entre parets, terra i sostre se solucionaran amb trobades arrodonides.

S'’instal-laran portes metal-ligues amb una resistencia al foc de 120 minuts, de la
zona de procés accedint a la zona d’oficines, també en els dos passadissos, en els
accessos a l'escala d'oficines, en l'accés a la zona de procés des de I'exterior dels
molls de carrega, a la sala de maquines, a la sala de quadres eléctrics, i a la sortida
d’emergencia de la sala de procés. Totes aquestes portes tindran una altura de 2,1
m. | una amplada variable en funcié de la seva ubicacié, entre els 0,8 m, 1,6m i els 2

m.

La resta de portes interiors de les oficines, menjadors, vestidors i lavabos seran de

xapa de fusta, amb unes dimensions de 0,80 x 200 m.

Les portes dels molls de carrega de les sales de recepcidé i expedicidO seran
basculants articulades de dues fulles, de 3,6 m d'amplaria i 3,5 m d'alcaria de llum de
pas. Amb abrics de PVC per evitar que s’escapi el fred en les operacions de carrega

i descarrega.

- 46 -



Memoria

Les portes d’accés al passadis de les cambres frigorifiques, a la zona de transicio
entre expedicié i descarrega, al magatzem de caixes i envasos, al magatzem
d’additius i a la sala de calderes, seran plegables d'obertura rapida vertical, de teixit

revestides amb PVC de 3 metres d'alcaria, amb interruptor o polsador.

Un altre grup de portes son les que donen accés a les cambres frigorifiques,
congeladors i sala blanca, aquestes portes tindran unes dimensions de 3 x 2,30 m,
fetes amb panells de doble xapa d'acer laminat lacat amb camera interior amb

poliureta expandit, del tipus corredores i d’obertura manual.

Els accessos a la sala blanca per als treballadors, es fara a través de portes de PVC

de 80x210 cm, de color blanc.

L’accés de visitants i vianants a les oficines de la industria, es realitzaran a través
d’'una porta de vidre de lluna incolora trempada de 10 mm de gruix, amb dues fulles
batents i dues targes laterals fixes, col-locades amb fixacions mecaniques.

A la planta primera, per donar llum a I'escala d’accés a les oficines, s’hi col-locara un
vidre aillant de dues llunes, amb acabat de lluna incolora trempada de 8 mm de gruix
cada una i cambra d'aire de 10 mm, col-locat amb llisté6 de vidre sobre fusta, acer o

alumini.
Les finestres, tindran 2 o 4 fulles d’obertura correderes, i seran d'alumini lacat blanc,
per a un buit d'obra aproximat de 210x120 cm o de 480x120 cm respectivament. No

tindran persiana.

La porta d’acceés als molls de carrega tindra dues fulles batents de 5x2 m de llum i

reixat fixat sobre tubs.

La porta per accedir al vial on hi ha la sitja de biomassa, sera metal-lica, d’un sol

batent, de 5 m d’amplada per 2 m d’alcada.
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- SOLERES

El paviment de la nau es realitzara sobre les seglients capes esteses:

- Sub-base de grava de granulat reciclat formigo-ceramica de 20 cm de gruix |,
grandaria maxima de 40 a 70 mm, amb estesa i piconatge del material.

- Solera de formigd HM-20/B/20/1, de gruix 20 cm, abocat amb bomba, armat
amb malla electrosoldada de barres corrugades d'acer ME 30x15 cm per el

control de la fissuracié superficial en paviments o soleres.

- PAVIMENTS

L'acabat interior de la zona de procés, inclos també la sala de maquines, es
realitzara amb un paviment continu multicapa de resines Epoxi.

Hi haura un tapajunts en la junta de dilatacio, per a junts de 40 mm d'amplaria
mitjana, amb perfil de neopre i suport d'alumini, per a altes sol-licitacions, col-locant
previament el suport. Les arestes i cantoneres es remataran amb PVC de color
estandard, de 8 mm d'al¢aria, i amb forma de quart de cercle tancat, col-locada amb
morter adhesiu. Les cantoneres i els socols es remataran també amb una mitja
canya de 6¢cm de radi fetes amb resines.

Els paviments tindran un pendent del 1% cap als desguassos per a afavorir

I'evacuaci6 de l'aigua.

L’acabat superficial del terra de les oficines, vestidors, passadissos, menjador i sala
de reunions, es realitzara amb rajols de gres esmaltat per interiors, amb peces de
formats grans (40x40cm, 45x45xm i 50x50cm), col-locades amb ciment cola o pasta

adhesiva, i rejuntat amb beurada de ciment de color.

7.2.5. Instal-lacions
- INSTAL-LACIO D’AIGUA

El consum d’aigua que es requereix pels lavabos, vaters, dutxes, rentamans, procés

productiu i neteja, representa un cabal de 18.666 l/dia.
La instal-lacié6 d’aigua provinent de la xarxa publica aigua potable, consta d’'una
escomesa que entra a la industria amb un comptador, clau de pas, valvula antiretorn,

aquesta conduccio principal t¢ 50 mm de diametre i esta preparada per treballar a 6
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atmosferes de pressio, sera de Polipropile-copolimer (PP-R). Les altres canonades
de distribucié a l'interior de la nau també seran Polipropilé-copolimer (PP-R), les
canonades L1 i L2, (tal i com es pot veure al planol 16. (Instal-lacié Hidraulica) seran
les que porten l'aigua fins als punts de consum de la planta baixa i planta primera
respectivament, aquestes dos canonades tindran diametres de 32 mm, al final de les
canonades es col-locaran reduccions del diametres fins a 25 mm per acoplar els
aparells de consum. La canonada principal dins de la zona de procés (L3), tindra 50
mm de diametre, reduint-se a canonades de 32 mm de diametre, per arribar als
rentamans, a les dutxes de neteja i als punts de neteja. | reduint-se a 25 mm per a
les dutxes de refredament.

La pressio que garanteix la xarxa hidraulica del poligon és de 3,5 atmosferes,
pressio suficient per garantir una pressio minima de servei en els punts de consum

de la nau industrial, de 3,20 atmosferes.

Els trams de les conduccions d’aigua calenta seran paral-lels als d’aigua freda, amb
les mateixes caracteristiques técniques.

Per aconseguir l'aigua calenta dels vestuaris i serveis, tal i com s’ha dit en els
annexos 7 i 12 (Estudi energeétic i Instal-lacio de climatitzacio), s’aprofitara la caldera
de biomassa situada a la sala de maquines, que déna servei també a la zona de

Proces.

Els calculs del dimensionament es troben més detallats a I'annex 14 (Instal-laci
hidraulica) i als planols niamero 16 i 17. (Instal-lacié hidraulica), es pot observar la
distribuci6 de les conduccions.

- INSTAL:LACIO PNEUMATICA

La instal-laci6 pneumatica ha d’alimentar a tota la maquinaria que utilitza aire

comprimit dins la industria: la peladora, la termoformadora d’envasos i 'embaladora.

S’instal-lara un equip compressor d’aire amb capacitat per subministrar aire a una
pressio operativa maxima de 10 bars en el punt més allunyat de consum. L’equip ha
de disposar d’'un diposit acumulador d’aire comprimit de com a minim 700 | de
capacitat per emmagatzemar l'aire comprimit i no haver destar sempre en

funcionament el grup compressor.
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Les canonades per al transport de I'aire comprimit dins de la industria seran d’acer
estirat sense soldadures. Les canonades L2, L3, L4 i L3+L4 tindran diametres de 22
mm, la canonada L1 tindra un diametre de 15 mm, les canonades L5 i L6 tindran 8
mm, les canonades L2+L3+L4+L6 ; L1+ L2+L3+L4+L6 i L1+ L2+L3+L4+L5+L6
tindran 35 mm de diametre. Tal i com es poden observar en el planol 15. (Instal-lacié

Pneumatica).

L’aire es filtra i es condiciona, al utilitzar-se per formar envasos i per evitar la
deposicio de microorganismes, pols o altres substancies sobre els materials de

plastics que estant en contacte amb els aliments.

i Els calculs es mostren en lI'annex 13 (Instal-laci6 pneumatica) i els detalls del

dimensionament en el planol numero 15 (Instal-lacié pneumatica).

- INSTAL-LACIO ELECTRICA

En aquest apartat s’expliqguen les caracteristiques técniques i de seguretat de la

instal-lacio eléctrica de baixa tensio, que subministrara tant forca motriu com

enllumenat a la industria projectada.

Aquesta instal-lacié es projecte mitjancant les normes del Reglament Electrotécnic
per a Baixa Tensio (REBT). L’escomesa procedent de I'estacio transformadora del
poligon arribara fins a la caixa general, que estara situada a la sala de maquines.
Des d’aquest punt sortiran les linies monofasiques i trifasiques amb una tensioé de
230 Vi 400 V respectivament.

A linterior de la nau el transport d’energia electrica es realitzara amb cables tripolars

0 pentapolars de coure amb un aillament de PVC.

Els calculs per el dimensionament de la instal-laci6 es troben en l'annex 15

(Instal-lacio eléctrica).

Llumeneres
L’enllumenat interior de la industria es realitzara mitjancant 3 solucions tecniques, es
col-locaran 45 lampades fluorescents de 2 leds de 22W cada un i un flux lluminés de

3.300 lumens equivalents als fluorescents de color blanc brillant de luxe TL 65 W.
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D’aquestes llumeneres, 21 llumeneres seran estanques perqué han d’anar dins de la
zona de procés, les altres 24 aniran encastades al fals sostre de les diferents sales

d'oficines.

També s’instal-laran 33 lampades de vapor de sodi a alta pressio (VSAP) de 150 W i
26 lampades de VSAP de 250 W, en zones amb elevats requeriments luminics.
Totes aquestes lampades seran del tipus estanques al instal-lar-se dins del procés

productiu.

La distribucié dels fluorescents es fara segons les necessitats d’intensitat
d’il-luminacié de cada sala i es col-locaran de forma regular i equidistant entre ells i

entre les parets.

Pel que fa referencia a I'enllumenat exterior de l'edifici es realitzara mitjangcant la
col-locaci6 de deu lampades de leds per exterior amb una poténcia unitaria de 39 W,
amb un flux lluminds suficient per als seus usos. Es situaran 3 lampades a les

facanes Nord i Sud i 2 lampades a les facanes Est i Oest.

L’enllumenat d’emergéncia estara formada per 48 lampades d’emergéencia amb leds
de 8 W de poteéencia, un flux lluminds de 150 Iimens i una intensitat d'il-luminacié de
5 lux. La seva xarxa de subministrament electric sera la linia monofasica
d’enllumenat. La il-luminaci6 d’emergencia estara prevista per entrar en
funcionament automaticament al produir-se un tall de la il-luminacidé general o quan
la tensio baixi per sota del 70% de valor nominal de la instal-lacié d’enllumenat

normal.

El nombre de punts de llum, endolls i caracteristiques dels aparells i motors
instal-lats que formaran part de la indUstria es poden veure a I'annex 15 (Instal-lacio

electrica).

En el planol nimero 18 i 19 (Electricitat planta baixa i planta primera), s’'indica la
situacié dels diferents punts de llum, interruptors i endolls. | en els planols numero 20
i 21 (Instal-laci6 contra incendis) es mostra la distribuci6 de [I'enllumenat

d’emergencia.
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Seccions dels conductors

Les seccions dels cables a instal-lar s’han calculat per intensitat maxima i per

caiguda de tensid, segons el Reglament Electrotecnic per a Baixa Tensio.
Les seccions dels diferents trams, tant de la linia monofasica com de la trifasica
s’indiquen detalladament en I'esquema unifilar del projecte planol nim.22 (Esquema

Unifilar), i a 'annex 15. Instal-laci6 eléectrica.

Posada a terra

Totes les parts metal-liques de la instal-laci6, igual que les preses de corrent, porten
un born de posada a terra. La posada a terra s’efectuara mitjancant una piqueta

vertical de coure de 2,5 metres de longitud i 18,4 mm de diametre.

Aparells de protecci6

Per una banda, s'instal-laran interruptors automatics de tall contra sobreintensitats
(interruptors magneto-térmics) d’intensitat nominal, i per l'altre també s’instal-laran
interruptors diferencials per a protegir contra els contactes indirectes de la intensitat
nominal i de sensibilitat concreta a cada cas, que s’especifica en I'annex 15.

Instal-laci6 eléctrica i en 'esquema unifilar, planol nim.22 (Esquema Unifilar).

- INSTAL:LACIO DE BIOMASSA

Es preveu utilitzar la biomassa amb I'objectiu de cobrir les necessitats termiques de

calefaccid, la neteja del procés productiu i l'aigua calenta sanitaria (ACS) per a
higiene personal, instal-lant una caldera de biomassa de 165kW de potéencia térmica.

Com a tipus combustible dins de la biomassa, s’opta per utilitzar I'estella forestal,

pensant amb el seu baix cost.

Els principals elements de la instal-lacio seran:

1. Els Generadors de calor.

2. Tipus de combustible, sistema d’alimentacio i sistema d’emmagatzematge.
3. La sala de calderes.
4

. El sistema d’evacuacio de productes de la combustio (fums i cendres).
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5. Les canonades i sistema hidraulic de la sala de calderes de biomassa (circuit
primari de la caldera).
6. Els elements de regulacio i control.

L’emmagatzematge de la biomassa es realitzara en una sitja soterrada que es
construira a tal efecte. Les dimensions de la sitja seran de 4,8m x 4,8m x 3,35m
(llarg x ample x alt) i sera contigua a la sala de calderes, pero a un nivell inferior. La
sitja disposara d’un espai contigu de 1,55m d’ample per 4,8m de llarg que permetra

als tecnics accedir al motor del remenador d’estella, al desaiguat i a la propia sitja.

La sitja disposara de dues obertures:

- Una obertura en el sostre de 3,1m d’ample x 2m de fons per a poder realitzar
'ompliment de la mateixa mitjancant camié bolquet. Disposara a més d’'una
obertura de 0,8mx0,8m, en la paret que dona a I'espai contigu per a permetre
'accés a la mateixa per a realitzar tasques de manteniment o buidat en cas
d’emergencia.

- L'obertura lateral disposara per dins d'un sistema antipressio, format per
taulons de fusta guiats a l'interior de perfils metal-lics, que permetra omplir la
sitja sense que s’esllavissi la pila de biomassa, i, desmuntant els plafons,

s’accedira a l'interior.

A nivell constructiu la sitja es realitzara amb una llosa de fonamentacié de 30cm de
formig6é armat, realitzada sobre base de graves. Els tancaments laterals seran de
formigd armat de 35cm d’espessor i el sostre sera un forjat reticular de 35+5cm. El
tancament de separacié entre la sitja i I'espai contigu es realitzara amb bloc de

formigo buit.

Les parets que estiguin en contacte amb el terreny s'impermeabilitzaran mitjangant
imprimacié asfaltica, lamina bituminosa d’oxiasfalt, lamina drenant nodular amb

geotextil adherit en una de les seves cares.

El sistema d’alimentacié esta format per un rotor de 4,8m de diametre el qual
disposa de dues aspes que remouen l'estella i la van desplacant cap al canal

d’alimentaci6 obert. El canal d’alimentacio obert disposa al seu interior del vis sens fi
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que orienta I'estella i la transporta per dins d’'un tram de canal tancat fins al canvi de

nivell i entrada a la caldera de cremacio.

La ventilacio de la sala es realitzara mitjancant ventilacié amb tir natural directe. Per
aixo, s’instal-laran dues reixes de ventilacio (de 20x40cm) per a I'admissio d'aire a la
part baixa del tancament (a aproximadament 20cm de terra; una al costat de la porta
d'accés i laltra a tocar la cantonada). També s'instal-laran dos conductes
d’extraccio, de 150mm de diametre, al sostre de la paret oposada a I'admissio, per

intentar aconseguir un escombrat creuat de I'aire dins de la sala.

Es preveura un punt d’'abastament d’aigua per a poder omplir la instal-lacié hidraulica
I una aixeta per a poder netejar els components que siguin precisos pel
manteniment. La instal-lacio interior d’aigua es realitzara amb acer inoxidable de
diametre indicat a I'esquema hidraulic amb aillament de 10mm per a evitar

condensacions.

Es disposara en el circuit d’'ompliment de la instal-lacié d’una valvula de retenci6 per
evitar que en cas de depressio a la xarxa es pugui generar reflux. Aixi mateix es
posara una aixeta de pas, un filtre i un comptador en el mateix circuit d’alimentacio.

L’'aigua que s'utilitzara per a l'ompliment de la instal-laci6 haura de ser

descalcificada.

L’alimentacid eléctrica de la caldera i d'algunes bombes de circulacid sera trifasica.
Per aquest motiu caldra preveure l'alimentacié eléctrica fins a la sala de calderes
amb tres fases, neutre i terra a 230/400 i 50Hz. Aquesta alimentacio es fara amb
cables 4x10mm?+T i seguira les prescripcions descrites a I'apartat d'instal-lacions

eléctriques.

El quadre eléctric de proteccio i control dels equips instal-lats a la sala de calderes

es situara en les proximitats de la porta d'accés (com a minim l'interruptor general).

La instal-laci6 interior sera vista amb tubs rigids, tipus gris dur o similar, i caixes de

connexions de superficie.

-54 -



Memoria

La instal-lacio6 eléctrica consistira en el circuit d'alimentacid de la caldera, els circuits
d’alimentacié de les bombes de circulacio, un circuit de previsio de preses de corrent

de cara al manteniment i el circuit d’il-luminacio interior i d’enllumenat d’emergencia.

En el present document es descriuen les instal-lacions més importants dins la
instal-laci6 de biomassa, pero la informacid es troba detallada completament en
I'annex 16. Instal-lacié de Biomassa i en els planols nim. 11 Instal-lacié de biomassa

i nim. 17. Sistema hidraulic instal-lacié biomassa.

- INSTAL-LACIO DE VENTILACIO

Per criteris constructius hi ha sales de la industria que no disposen de ventilacid

natural. Per aquest motiu en aquestes sales s'instal-laran extractors d’aire,
dimensionats en funcio del volum de la sala i del nombre de renovacions/hora que
s’hi han de produir. Aquest sistema actua per depressio, extraient I'aire brut present

a la sala i aportant-hi aire renovat.

S’ubicaran extractors en cadascun dels vaters i lavabos de les oficines, tant si és per
homes com per dones. Aixi com també en els vaters dels vestuaris masculins i
femenins, ja que tots aquests espais no disposen d’obertures i sera necessari

garantir la renovacio de l'aire interior.

Els extractors seleccionats estaran alimentats a partir de la linia monofasica i es

col-locaran al sostre de les sales. Garantiran un cabal minim d’extraccié 95 m*/h.
Els calculs dels extractors es troben detallats en lannex 11 (Instal-lacié de

ventilacio), i la distribucid dels aparells es pot veure en el planol nimero 12
(Instal-lacié de ventilacio).
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- INSTAL:LACIO DE CLIMATITZACIO

Refrigeracio de les zones d’oficines.

Per tal de climatitzar la zona d’oficines constituida per la recepcio, habitacio
adjacent, vestuaris d’homes i dones, el menjador a la planta baixa, la sala de
recepcio, les oficines, els lavabos, el despatx de gerent, I'arxiu i la sala de reunions,
a la planta primera i mantenir-la a una temperatura de confort de 20°C.

S’escull instal-lar fancoils, son uns equips semblants als radiadors, pero que també
poden servir a I'estiu per a refrigerar els espais. Aquests aparells emeten I'escalfor
de l'aigua calenta que és conduida per el seu interior, aquesta aigua calenta forma
part d'un circuit tancat de canonades de coure que prové de la caldera de biomassa i

passa per tots els fan-coils, impulsada mitjancant una bomba hidraulica eléctrica.

A l'estiu emeten la fredor de l'aigua que condueixen per el seu interior. Aquesta
aigua freda forma part d’un circuit tancat emplenat amb aigua que prove de la xarxa
publica, que s'impulsa a través de les canonades de coure amb una bomba
hidraulica eléctrica que ajuda a realitzar la recirculacié entre un equip de refrigeracio

i els fan coils.

S’instal-laran 20 fancoils a les zones d’oficines i estaran situats a les zones baixes de
les parets, i sempre que sigui possible sota les finestres exteriors, per tal de facilitar
la distribucié uniforme de l'aire.

Les potencies frigorifiques d’aquests aparells seran les seguents:

Potencia Calorifica: 2.752 [kcal/h]

Potencia Frigorifica: 1.126 [Kcal/h]

Refrigeracid de les cambres frigorifiques de les zones de procés i congelador.

Es preveu instal-lar equips de fred industrial que funcionaran durant tot I'any, pero

principalment treballaran a més alt rendiment durant I'estiu. Aquests equips, han de
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mantenir a una temperatura de treball de 12°C en zones on hi hagi habitualment
personal treballant, entre 0° i 4°C en cambres frigorifiques i -18°C en la cambra
congelador

Les cambres frigorifiques (amb rangs de temperatura entre 0° i 4°C) i les zones de
treball (a 12°C), funcionaran amb una Unica instal-lacid, havent-hi en cada sala el
seu propi evaporador, perd en conjunt un sol compressor i un sol condensador. Es
poden tenir connectades totes les sales a un mateix equip, gracies a que I'element
que regeix cada zona és el termostat i aquest dona I'ordre a una electrovalvula per

fer passar o no el liquid refrigerant cap a I'evaporador concret.

A continuacio es mostren en la taula 7 els evaporadors seleccionats i les potencies

d’aquests aparells.

Taula 7. Evaporadors a instal-lar en les cambres frigorifiques .

Cambra Tipus d’evaporador Poténcia de cada evaporador (W)
CAMBRA 1 IDE 24 - 10 AV 8.200
CAMBRA 2 IDE 12 — 10 AV 4.100
CAMBRA 4 | IDE 59 —10 AV (2 unt.) 21.230 +21.230 = 42.460
CAMBRA 5 IDE 28 — 10 AV 10.280
CAMBRA 6 IDE 28 — 10 AV 10.280
CAMBRA 7 IDE 24 - 10 AV 8.200
CAMBRA 8 IDE 24 - 10 AV 8.200
CAMBRA 9 IDE 24 - 10 AV 8.200
CAMBRA 10 IDE 19 - 10 AV 6.850

Aquest tipus d’evaporador, funcionara amb una temperatura de consigna de la
cambra de TC= 0°C. | evaporara el liquid refrigerant interior a un temperatura de
-5°C. Amb un salt térmic de 5°C

El compressor instal-lat per les cambres frigorifiques ha de subministrar 114.600 W.

S’instal-laran dos condensadors muntants en serie, pensats perquée siguin capacos
de despendre una poténcia calorifica de 94.450 W en conjunt ( 34.170 W + 60.280
W respectivament), la potéencia que s’ha d’extreure de les cambres frigorifiques.
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La cambra 3, és la cambra congelador i per les seves caracteristiques en la
refrigeracié ha de tenir uns equips individualitzats, a continuacié es mostra la taula 8

amb la poténcia de I'evaporador a instal-lar.

Taula 8. Evaporador a instal-lar en la cambra congelador.

Cambra Tipus d’evaporador Potencia de cada evaporador (W)

CAMBRA 3 IDE 59 — 10 AV 19.110

Aquest evaporador, a diferencia de tots els altres, funcionara a una temperatura de
consigna de la cambra de TC= -20°C. | evaporara el liquid refrigerant interior a un

temperatura de -25°C. Mantenint en tot moment un salt termic de 5°C.

El compressor per I'equip del congelador subministrara 25.540 W.

El condensador instal-lat ha d’extreure una poténcia calorifica de 18.640 W.

En conjunt s’ha considerat que els compressors dels equips de refrigeracid
s’engeguen una mitjana de 18 hores al dia.

Tots aquests aparells s’han dimensionat en I'annex 12. Instal-lacié de Climatitzacio.
Es pot veure la seva distribucio en el planol nim.13 i 14 Instal-lacié de climatitzacié

planta baixa i planta primera.

8. PLA CONTRA INCENDIS

El disseny de la instal-lacio contra incendis ha dassegurar el salvament dels
ocupants de la industria limitant el foc amb diferents mitjans. Aquest pla s’ha elaborat
seguint el reglament de seguretat contra incendis en establiments industrials (R.D.
2267/2004, de 3 de desembre), que es basa en un seguit de mesures de proteccio i

extincié d'incendis en edificacions industrials.

La nau industrial a construir s’identifica com a tipus C (establiment industrial que
ocupa totalment un edifici i es troba a una distancia major de tres metres de I'edifici

més proxim). Per aquest tipus d’industries es consideren diferents sectors d’incendi
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en funcio de les caracteristiques dels diferents locals i del tipus de foc que es pugui

generar en ells.

S’ha dividit la industria en dos sectors, segons el risc d’incendi:

Sector 1: Activitats de produccio, transformacié o qualsevol altre diferent a
'emmagatzematge. Aquest sector correspon a la zona d’oficines, laboratori,
vestidors, menjador, recepcio, expedicid, sala de maquines, sala de procés i
sala blanca.

Sector 2: Activitats d’emmagatzematge. Agquestes activitats corresponen a
les cambres frigorifiques de materia primera i productes acabats, al
congelador, als magatzems de productes de neteja, envasos i embalatges, i

al magatzem d’additius.

Les mesures contra incendi que és prenen son:

Dues sortides d’emergéncia separades com a maxim 50 m dins la zona de
proces.

Sortides d’emergéncia correctament senyalitzades

Instal-lacié d’enllumenat d’emergéncia

Sistemes manuals d’alarma d’incendi en les zones de procés.

Extintors manuals de pols ABC (8) i de CO, (2).

Instal-lacié de boques d’'incendi equipades (BIE).

Resistencia minima al foc de I'estructura portant R-60

Resisténcia minima al foc de I'estructura de coberta R-15

Resistencia minima al foc de parets mitgeres i murs contigus REI-180.

Prestatgeries metal-liques d’acer classe Al.

La instal-lacié contra incendi es mostra en el planol nimero 20 i 21 (Instal-lacié

contra incendis Planta Baixa i Planta Primera).
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9. REPERCUSSIO AMBIENTAL DEL PROJECTE

9.1. Contaminacid atmosférica

Les operacions industrials on es generaran emissions contaminants a l'atmosfera
seran basicament durant I'escalfament d’aigua calenta a partir de la caldera de
biomassa per escaldar i coure els embotits, aixi com també per escalfar 'ACS.

Com a contaminats atmosferics, la indastria projectada emetra particules solides,
monoxid de carboni (CO) i compostos organics volatils (COV).

En I'annex 19. (Repercussié ambiental del projecte), s’exposen amb més detall els

resultats que es preveuen.

9.2. Contaminacio acustica

La contaminacié acustica a I'exterior de la nau sera minima, degut a que les
maquines i motors que s'instal-laran tindran nivells baixos de sonoritat. Estaran
situats dins de la sala de maquines amb els aillaments als tancaments adients per

complir amb la normativa vigent.

Amb tot es pot assegurar que amb la industria en ple funcionament es garantiran
unes emissions sonores maximes cap a l'exterior de 62,49 dB, complint aixi les

normatives en acustica vigents.
Pel que fa referéncia a l'interior de la nau, es subministraran als treballadors taps per

les orelles que reduiran el nivell sonor produit en algunes zones del procés, com per

exemple en I'envasadora, on el nivell sonor no és perillés, pero si molest.

9.3. Emissi6 de males olors

Tot i que hi haura una certa emissié d'olors caracteristigues durant el procés de
coccio dels embotits, no es considera que la industria projectada emeti males olors.
Per aquest motiu, no es posara en practica cap mesura preventiva 0 correctora en
relacio a les emissions d'olors.

L’emplagament escollit per ubicar la industria projectada sera en una zona allunyada
de nuclis residencials importants del terme municipal de Riudellots de la Selva. Els

vents dominants d’aquesta zona allunyaran les olors de les zones d’habitatges.
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9.4. Residus solids

Els residus solids principals que s'originaran s’engloben per grups de
caracteristiques similars. Dins un primer grup de residus, s’engloben els que es
generen durant el procés d’elaboracio dels productes. Seran retalls de carns, nervis,
0ssos i altres derivats carnis no aprofitables per a la seva transformacio.

Un segon grup de residus solids generats son caixes de cartr6 en mal estat,
documents impresos en fulls de paper, envasos de plastic i metal-lics (llaunes, gots
d’un sol Us).

En un tercer grup, s’englobaran les cendres produides en la combustio de I'estella
forestal, aquest residu es considera un residu no especial, ric en minerals i que es
pot utilitzar com adob. La proporcioé o quantitat d’aquest residu sol ser al voltant d’'un
1,5% del volum d'estella consumit per la caldera. Dins d’aquest grup també hi
engloben les restes de menjar consumides per els treballadors.

En un quart grup de residus, es considerarien els residus especials, com les
lampades deteriorades, els toners d'impressora, materials de laboratori usats,

productes quimics caducats o deteriorats.

El primer grup de residus, es mantindran emmagatzemats en contenidors alimentaris
hermeétics, i periodicament seran recollits per una empresa de residus especialitzada,
per la seva transformacié principal en pinsos. L'empresa especialitzada en els
residus carnis alterables, també s’encarregara de la recollida d’altres residus

semblants, no considerats inicialment, si fos necessari.

La resta de residus, tant els del grup 2, 3. S’abocaran en contenidors diferenciats
situats en I'exterior de la nau al finalitzar la jornada laboral, i també posteriorment
seran buidats periodicament per una empresa especialitzada en reciclatge.

La mateixa empresa que s’encarrega de la recollida dels residus estables (cartrons,
plastics, etc.) també s’encarregara de la recollida d’altres residus que es generin a la
indUstria i no considerats en un principi.

Es buscara un gestor de residus que se’n faci carrec de reciclar o eliminar també els
residus generats del grup 4, que per les seves caracteristiques poden ser els més
problematics.
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Pel qué fa a dins la industria, es disposara de diferents zones d’abocament
individualitzades per a cada tipus de residu (carns i restes carnies, papers, plastics,
vidres, etc.) per tal d’afavorir el seu reciclatge a posteriori. La zona on s’ubicara la
caldera de biomassa pot ser un bon lloc d’emmagatzematge pels residus del grup 4

fins a la seva recollida, sempre i quan estiguin degudament emmagatzemats.

9.5. Abocament d’aigiies residuals

El tipus d’abocament d’aigles residuals, provindran basicament de dos llocs amb
carregues contaminants diferents. Per una banda, dels serveis i vestidors que
disposara la nau industrial projectada, que segons la normativa especifica en
clavegueram del municipi de Riudellots de la Selva es podrien equiparar a Aigles
Domestiques (AD). (Ordenancga municipal de sanejament, 2008).

Per altra banda, hi ha les aigles relacionades amb el rentat de la maquinaria i de les
diferents sales. Aquesta neteja sera puntual durant la jornada laboral, pero
necessaria diariament, i la carrega contaminant que conté I'efluent esta considerada
segons la normativa municipal, dins de les Aigiies No Domestiques (AND) com a
Aigles Potencialment Pertorbadores (APP). En aquest cas, sera necessari sol-licitar

I aconseguir favorablement els corresponents permisos municipals.

Les especificacions que marca la normativa municipal, obliga a instal-lar els sistemes
minims imprescindibles per garantir unes condicions d’abocament raonables dels
efluents (tamisatge, floculacié - coagulacio, separador de greixos). Es té previst
arribar a un acord amb [l'ajuntament, per evitar instal-lar els sistemes de
pretractament en origen, acollint-se a la clausula 5 de la normativa municipal vigent i
instal-lar-los en la planta depuradora del poligon, per a Us comd amb altres

industries.

També s’ha de complir la normativa municipal, on s’obliga situar en el punt més
extrem exterior de la canalitzacié d’abocament al clavegueram, una reixa de desbast
de 60 mm de pas, tancada dins d’una arqueta, que es pugui utilitzar com a punt de

mostreig per possibles inspeccions d’aigua.
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Des d'aquest punt, totes aquestes aigles residuals, seran enviades mitjancant
canalitzacions fins a la xarxa de clavegueram del poligon industrial que disposa

d’'una depuradora d’aiguies residuals.

10. PROGRAMACIO DE L'EXECUCIO | POSADA EN MARXA DEL PROJECTE

El temps d’execucid del projecte es calcula amb el métode PERT, preveient-se les

seguents activitats:

A
B

Explanacio i moviment de terres

Fonaments

o

Xarxa de sanejament

Portics

¢

E
F

G- Tancaments exteriors

Biguetes
Coberta

H- Tancaments interiors

I- Paviments

J- Fusteria i vidre

K- Instal-lacié eléctrica i d’enllumenat

L- Instal-lacio d’aigua

M- Instal-lacié pneumatica

N- Instal-lacié de la caldera de biomassa
O- Instal-laci6 de la maquinaria

P- Acabats

Q- Proves de posada en funcionament

El cami critic en I'execuci6 de la nau projecta es determina a partir de les seglents
activitats:

- Explanacié i moviment de terres (A)

- Fonaments (B)

- Xarxa de sanejament (C)

- Portics (D)

- Biguetes (E)
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- Coberta (F)

- Tancaments interiors (H)

- Paviments (I)

- Fusteria i vidre (J)

- Instal-lacio eléctrica i d’enllumenat (K)
- Instal-laci6 de la maquinaria (O)

- Acabats (P)

- Proves de posada en funcionament (Q)

El cami critic tindra una durada de 101 dies, que sera el temps minim d’execucio del
projecte. La programacio i duracio de les diferents activitats estan desenvolupades a

I'annex 20 (Programacio de I'execucio i posada en marxa del projecte).

En la figura 2 es mostra el diagrama PERT de I'execucié del projecte, amb la
senyalitzaci6 de les activitats critiques i la seva durada.

Per elaborar el diagrama s’ha hagut de programar una serie d’activitats ficticies. Les
activitats ficticies no consumeixen ni temps ni recursos. Els successos 8-9, 12-15,

13-15i 14-15 corresponen a activitats ficticies.

Figura 2. Diagrama de PERT.
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11. SEGURETAT | SALUT EN L'EXECUCIO

L'estudi de Seguretat i Salut estableix es pot consultar en I'annex 18 (Estudi Basic
de Seguretat i Salut), on s’expliquen les previsions respecte la prevencié de riscos
d’accidents i malalties professionals que es poden produir durant I'execucio de I'obra
objecte del projecte, aixi com informacio atil per a efectuar, quan correspongui i amb
les condicions de seguretat i salut necessaries, els treballs posteriors de
manteniment, d’acord amb el Reial Decret 1627/1997 de 24 d’octubre, pel qual
s’estableixen disposicions minimes de seguretat i de salut a les obres de

construccio.

A l'article 7 de I'esmentat R.D. 1627/1997 es diu que el contractista ha d’elaborar un
Pla de Seguretat i Salut en el treball en el qual s’analitzin, estudiin, desenvolupin i
complementin les prevencions contingudes en el present document.

Aquest Pla de Seguretat i Salut s’haura d’aprovar abans de l'inici de I'obra pel
Coordinador de Seguretat i Salut de I'obra i la Direcci6 de I'obra.

Es obligatori I'existéncia i preséncia en l'obra d'un Llibre d’Incidéncies per al
seguiment del Pla de Seguretat i Salut. Qualsevol anotacio en el Llibre d’Incidencies,
gue és independent del Llibre d’Ordres de la Direcci6é de I'obra, s’haura de posar en
coneixement de la Inspeccio de Treball i Seguretat Social en un termini maxim de 24
hores.

D’acord amb l'article 15¢e del R.D. 1627/1997, els contractistes i subcontractistes han
de garantir que els treballadors rebin la informacié adequada de totes les mesures

de seguretat i salut a I'obra.

Abans de l'inici dels treballs d’execucio, el Promotor haura de comunicar a I'autoritat
laboral competent, segons el model inclos en I'annex Il del R.D. 1627/1997. La
comunicacié d’obertura del centre de treball a I'autoritat laboral competent haura

d’incloure el Pla de Seguretat i Salut.
En el cas que la coordinacié del Pla de Seguretat i Salut la realitzi I'Enginyer

Facultatiu, es fara constar per escrit des de l'inici de I'encarrec de I'obra, incloent-ho

expressament en la prestacioé de serveis.
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El Coordinador de Seguretat i Salut, durant I'execucié de I'obra i en cas d’apreciar un
risc greu per a la seguretat dels treballadors, podra aturar-la parcialment o total,
comunicant aquest fet a la Inspeccioé de Treball i Seguretat Social, al Contractista i

Subcontractistes i als representants dels treballadors.
Segons l'article 11e del R.D. 1627/1997, les responsabilitats del Coordinador, de la
Direcci6 d’'obra i del Promotor, no eximiran als Contractistes i Subcontractistes de les

seves responsabilitats.

A l'annex 18 (Estudi Basic de Seguretat i Salut) s’explica ampliament les mesures

gue es prendran.
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12. PRESSUPOST DEL PROJECTE

El resum del pressupost del projecte és el segient:

PARTIDA DESIGNACIO DE L'OBRA IMPORT (£)
Capitol 1 Moviments de terra 74.180,29
Capitol 2  Fonaments 46.674,22
Capitol 3 ~ Sanejament 7.568,07
Capitol 4  Estructura 143.369,25
Capitol 5  Cobertes 73.696,20
Capitol 6  Soleres 145.842,80
Capitol 7  Tancaments 390.319,30
Capitol 8  Paviments 56.199,74
Capitol 9 Fusteria i vidrieria 83.066,22
Capitol 10 Instal-lacio electrica i d’enllumenat 58.488,96
Capitol 11 Instal-laci6 d’aigua 9.484,05
Capitol 12 Instal-lacio pneumatica 5.466,53
Capitol 13 Instal-lacioé de biomassa 79.255,82
Capitol 14 Instal-lacio de ventilacio 1.679,52
Capitol 15 Instal-lacié de climatitzacié 63.562,80
Capitol 16 Instal-lacio contra incendis 8.763,18
Capitol 17 Estudi basic de seguretat i salut 13.732,39
TOTAL EXECUCIO MATERIAL 1.261.349,34
DESPESES GENERALS (13%) 163.975,41
BENEFICI INDUSTRIAL (6%) 75.680,96
TOTAL EXECUCIO PER CONTRACTA 1.501.005,71
Capitol 18 Maquinaria 397.518,16
Capitol 19 Altres béns d’equip 20.680,80
IVA (16%) 307.072,75
PRESSUPOST GENERAL TOTAL 2.226.277,42

Ascendeix el pressupost general total a la quantitat de dos milions dos-cents vint-i-
sis mil dos-cents setanta-set euros amb quaranta-dos centims. (2.226.277,42 €).
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13. AVALUACIO ECONOMICA

Es calculen els ratis economics i els fluxos de caixa per a poder avaluar si la inversio
realitzada en aquest projecte és viable.

En la taula 9 es poden veure els fluxos de caixa que hi ha a la industria durant la
seva vida util.
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Taula 9. Fluxos de caixa amb un interes del 5%.

Fluxos Fluxos de Flux Flux Total Inversio Fluxe
.. | Cobraments |Pagaments Cobraments Pagaments . . . Total
Any | Inversio o L de L o caixa total |Actualitzat |actualitzada .
ordinaris ordinaris . extraordinaris |extraordinaris . actualitzat
caixa extraordinaris (Ft) (Ft act) (k act)
acumulat
0 [2.226.277 0 0 0 0 0 0 0 0 2.226.277 0
1 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 766.175 0 766.175
2 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 729.690 0 1.495.865
3 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 694.943 0 2.190.809
4 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 661.851 0 2.852.659
5 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 630.334 0 3.482.993
6 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 600.318 0 4.083.312
7 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 571.732 0 4.655.043
8 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 544.506 0 5.199.549
9 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 518.577 0 5.718.127
10 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 493.883 0 6.212.010
11 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 470.365 0 6.682.375
12 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 447.967 0 7.130.342
13 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 426.635 0 7.556.976
14 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 2.036.876 0 804.484| 406.319 0 7.963.295
15 0 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 54.911 644.873 -589.962 214.521| 103.188 0 8.066.484
16 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 0 0 804.484| 368.543 0 8.435.027
17 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 0 0 804.484| 350.994 0 8.786.021
18 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 0 0 804.484| 334.280 0 9.120.300
19 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 0 0 0 804.484| 318.362 0 9.438.662
20 2.841.360 | 2.036.876 |804.484 652.403 0 652.403 152.081| 57.318 0 9.495.980
9.495.980 | 2.226.277
VA K
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A la taula 10 es pot observar els ratis economics calculats. Aquests son el VAN
(Valor Actual Net) i el termini de recuperacio o pay-back, els quals han estat

calculats a partir dels fluxos de caixa de la taula 5, amb un interes del 5%.

Taula 10. Ratis economics.

Taxa d’actualitzacio VAN VAN/Inversio Pay-back
3% 9.002.515 4,04 3
5% 7.269.702 3,27 4
7% 5.914.012 2,66 4
9% 4.839.113 2,17 4

El TIR resultant d’aquests calculs és del 36%, aixi doncs, es pot concloure que
'execucié del projecte sera viable economicament. La inversié és baixa, al no
contemplar el terreny a on s’ubicara la industria, perque és de la propietat del

promotor.

13.1. Analisis de sensibilitat

S’han calculat els ratis economics considerant dos hipotesis diferents: la primera
considera una disminucio del 5% del preu de venda del producte acabat i la segona

un increment del 10% del preu de la materia primera.

L'objectiu que es vol aconseguir disminuint un 5% el preu de venda del producte, és
perque al introduir una nova marca al mercat podria ser interessant arribar a
disminuir el seu preu de venda, amb 'objectiu d’atraure a nova clientela. En la taula

11 es mostren els resultats.

Taula 11. Ratis economics considerant una disminucié del 5% del preu de venda del
producte acabat.

Taxa d’actualitzacio VAN VAN/Inversio Pay-back
3% 2.397.481 1,08 7
5% 1.736.954 0,78 8
7% 1.210.672 0,54 9
9% 786.386 0,35 10
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Analitzant els resultats obtinguts disminuint el preu de venda del producte acabat el
valor del TIR disminueix a un 14% i el pay-back s’incrementa fins a placos de
recuperacio entre 7 i 10 anys, en funcio de la taxa d’interés a considerar. Amb tot, la
viabilitat de I'empresa es troba dins de valors acceptables, al recuperar la inversio
abans del final de la vida util de la maquinaria i les instal-lacions. Pero s’ha de tenir

en compte que no es pot disminuir molt més el preu valorat.

S’ha fixat el preu de compra de la matéria primera, en funcié dels preus de cotitzacié
del 2010 de la cambra de comer¢ de Barcelona. Tal i com s’exposa en l'annex 2.
Matéria Primera. Aquests preus, es poden haver vist modificats en I'actualitat, pero al
no disposar de dades reals actuals, s’ha partit d’aquests preus de referéncia, per
estudiar la viabilitat economica de la indastria augmentant en un 10% el preu de

compra de les matéries primeres. Els resultats es poden veure en la taula 12.

Taula 12. Ratis economics considerant un increment del preu de compra de les

materies primeres en un 10%.

Taxa d’actualitzacio VAN VAN/Inversio Pay-back
3% 7.058.167 3,17 4
5% 5.641.007 2,53 4
7% 4.529.473 2,03 4
9% 3.646.097 1,64 5

Analitzant els resultat del increment del preu de les materies primeres en un 10%,
s’obté un valor del TIR de 30%, i el valor del pay-back s’incrementa en el cas més
desfavorable fins als 5 anys, per tant la viabilitat de 'empresa es trobara en valors

acceptables.

Aixi doncs, es pot concloure que I'execucio del projecte sera viable economicament.

Girona, a 15 de Juny de 2012

Joan Besalu Figuerola
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