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1. Objectiu i antecedents del projecte.

1.1. Objecte del projecte.
L'objectiu del present projecte és dimensionar una induUstria alimentaria,
semiautomatitzada, especialitzada en I'ambit dels plats precuinats i que disposi de la

certificacio Halal.

L'abast d’aquest projecte és el dimensionament de tota I'enginyeria de I'edificacid,
instal-lacions i procés aixi com determinar la seva rendibilitat economica.

2. Antecedents.

1.2. Antecedents i motivacions del projecte.

La idea de realitzar aquesta industria alimentaria neix a partir de I'observacié de dos fets
puntuals. En primer lloc, en la potent i marcada tendéncia del mercat a consumir plats
precuinats i, en segon lloc, la manca de productes precuinats Halals que hi ha en tant en
la zona del Mediterrani Oriental com en altres zones europees.
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3. Condicionants del projecte.

3.1. Condicionants naturals.

Aquesta parcel-la es troba en una situacid estrategica, ja que es troba a distancies no
excessivament grans de Girona, I'accés a I'autopista AP-7 i a Barcelona (50 km, 45 km i
70 km respectivament).

La parcel-la es troba a 500 m de la sortida de I'eix transversal (C-25). Per tant, es troba
en bones condicions per a permetre |I'accés de tot tipus de transports.

Quant a altres mitjans de transport disponibles, hi ha accés a transport per ferrocarril a
la mateixa ciutat de Vic, a pocs quilometres de la parcel-la, mentre que |'aeroport de
Girona es troba a 45 km i el port i I'aeroport de Barcelona a uns 80 km.

3. .2. Condicionants legals.
El dimensionament d’aquesta industria s’ha realitzat en acord amb la legislacid
espanyola vigent. A continuacié es citen els condicionants legals.

3.2.1. Normativa de I'edificacid.

- Codi Tecnic de I'Edificacid. Reial Decret 314/2006, de 17 de marg (BOE num. 74
de 28-3-2006. Correccié d’errades i errates en el BOE num. 22 de 25-1-2008).
Modificat per I’ Ordre FOM/1635/2013, de 10 de setembre (BOE num. 219 de
12-9-2013. Correccié d’errades en el BOE nium. 268 de 8-11-2013), Reial Decret
1371/2007, de 19 d’octubre (BOE nim. 254 de 23-10-2007. Correcci6 d’errades
en el BOE nim. 304 de 20-12-2007), Ordre VIV/984/2009, de 15 d’abril (BOE
num. 99 de 23-4-2009. Correccio d’errades en el BOE num. 230 de 23-9-2009),
Reial Decret 173/2010, de 19 de febrer (BOE nim. 61 d’11-3-2010), Reial Decret
410/2010, de 31 de marg (BOE nim. 97 de 22-4-2010) i Llei 8/2013, de 26 de juny
(BOE nim. 153 de 27-6-2013) i Ordre FOM/588/2017, de 15 de juny (BOE num.
149 de 23-6-2017).

- Llei d'Ordenacié de I'Edificacid. Llei 38/1999, de 5 de novembre (BOE nim. 266
de 6-11-1999). Modificada per la Llei 24/2001, de 21 de desembre (BOE num.
313 de 31-12-2001), Llei 53/2002, de 30 de desembre (BOE nim. 313 de 31-12-
2002) i Llei 25/2009, de 22 de desembre (BOE nim. 308 de 23-12-2009).

3.2.2. Normativa d’instal:-lacions.

- Reglament electrotécnic per a baixa tensié (REBT) i instruccions técniques
complementaries (ITC). Reial Decret 842/2002, de 2 d'agost (BOE num. 224 de
18-9-2002). Modificat pel Reial Decret 560/2010, de 7 de maig (BOE nim. 125 de
22-5-2010. Correccié d’errades en els BOE num. 149 de 19-6-2010 i num. 207 de
26-8-2010) i Reial Decret 1053/2014, de 12 de desembre (BOE nim.316 de 31-
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12-2014).

Reglament d’instal-lacions térmiques en els edificis (RITE). Reial Decret
1027/2007, de 20 de juliol (BOE num. 207 de 29-8-2007. Correccio d’errades en
el BOE num. 51 de 28-2-2008). Modificat pel Reial Decret 1826/2009, de 27 de
novembre (BOE num. 298 d’11-12-2009. Correccié d’errades en el BOE nium. 38
de 12-2-2010 i num. 127 de 25-5-2010), Reial Decret 249/2010, de 5 de marg
(BOE num. 67 de 18-3-2010. Correccid d’errades en el BOE nim. 98 de 23-4-
2010), Reial Decret 238/2013, de 5 d’abril (BOE nim. 89 de 13-4-2013. Correccid
d’errades en el BOE num. 213 de 5-9-2013) i Reial Decret 50/2016, de 12 de
febrer (BOE num. 38 de 13-2-2016).

Reglament de seguretat contra incendis en els establiments industrials. Reial
Decret 2267/2004, de 3 de desembre (BOE nim. 303 de 17-12-2004. Correccid
d’errades i errates en el BOE nim. 55 de 5-3-2005). Modificat pel Reial Decret
560/2010, de 7 de maig (BOE nim. 125 de 22-5-2010. Correccio d’errades en els
BOE num. 149 de 19-6-2010 i num. 207 de 26-8-2010).

Reglament de seguretat per a instal-lacions frigorifiques i instruccions técniques
complementaries. Reial Decret 138/2011, de 4 de febrer (BOE nim. 57 de 8-3-
2011. Correccio d’errades en el BOE num. 180 de 28-7- 2011).

Codi Técnic de I'Edificacid. Reial Decret 314/2006, de 17 de marg (BOE num. 74
de 28-3-2006. Correccié d’errades i errates en el BOE num. 22 de 25-1-2008).
Modificat per I’ Ordre FOM/1635/2013, de 10 de setembre (BOE num. 219 de
12-9-2013. Correccié d’errades en el BOE num. 268 de 8-11-2013), Reial Decret
1371/2007, de 19 d’octubre (BOE nim. 254 de 23-10-2007. Correccié d’errades
en el BOE nim. 304 de 20-12-2007), Ordre VIV/984/2009, de 15 d’abril (BOE
num. 99 de 23-4-2009. Correccio d’errades en el BOE num. 230 de 23-9-2009),
Reial Decret 173/2010, de 19 de febrer (BOE nim. 61 d’11-3-2010), Reial Decret
410/2010, de 31 de marg (BOE nim. 97 de 22-4-2010) i Llei 8/2013, de 26 de juny
(BOE nim. 153 de 27-6-2013) i Ordre FOM/588/2017, de 15 de juny (BOE num.
149 de 23-6-2017).

Normativa en el procés productiu.

Llei de seguretat alimentaria i nutricid. Llei 17/2011, de 5 de juliol Llei de qualitat
agroalimentaria. Llei 14/2003, de 13 de juny.

Reglament (CE) nim. 2073/2005 de la Comissio, del 15 de novembre del 2005,
relatiu als criteris microbiologics aplicables als productes alimentaris.

Reglament (CE) num. 852/2004 del Parlament Europeu i del Consell, de 29 d’abril de
2004, relatiu a la higiene dels productes alimentaris.
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3.2.4. Normativa contra incendis.

3.2.5.
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Reglament d'instal-lacions de proteccié contra incendis. Reial Decret 513/2017,
de 22 de maig (BOE num. 139 de 12-6-2017. Correccio d’errades en el BOE num.
230 de 23-9-2017).

Classificacio dels productes de construccid i dels elements constructius en funcio
de les seves propietats de reaccid i de resistencia davant del foc. Reial Decret
842/2013, de 31 d’octubre (BOE nim. 281 de 23-11-2013).

Reglament de seguretat contra incendis en els establiments industrials. Reial
Decret 2267/2004, de 3 de desembre (BOE num. 303 de 17-12-2004. Correccid
d’errades i errates en el BOE nim. 55 de 5-3-2005). Modificat pel Reial Decret
560/2010, de 7 de maig (BOE nim. 125 de 22-5-2010. Correccio d’errades en els
BOE num. 149 de 19-6-2010 i num. 207 de 26-8-2010).

Normativa ambiental.
Llei 20/2009, de 4 de desembre de prevencid i control ambiental de les activitats.

Text refdés de la legislacié en matéries d’aiglies de Catalunya. Decret Legislatiu
3/2003, de 4 de nombre (DOGC nim.4015 de 21-11-2003). Modificat per la Llei
12/2004, de 27 de desembre (DOGC nim.4541 de 31-12-2005) i Llei 5/2007, de
4 de juliol (DOGC nam. 4920 de 6-7-2007).

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

Llei de proteccié de I'ambient atmosferic. Llei 22/1983, de 21 de novembre
(DOGC num. 385 de 30-11-1983. Correccio d'errades en el BOE num. 406 de 10-
2-1984). Modificada per la Llei 7/1989, de 5 de juny (DOGC nim. 153 de 9-6-
1989) i per la Llei 6/1996, de 18 de juny (DOGC nim. 2223 de 28-6-1996).Decret
322/1987, de 23 de setembre, de desplegament de la Llei de Proteccié de
I’Ambient Atmosféric, de la Generalitat de Catalunya.

Text refés de la Llei reguladora dels residus. Decret Legislatiu 1/2009, de 21 de
juliol (DOGC num. 5430 de 28-7-2009). Modificat per la Llei 9/2011, de 29 de
desembre (DOGC num. 6035 de 30-12-2011 Correccié d'errades en el DOGC
nam. 6051 de 24-1-2012 i nim. 6054 de 27-1-2012), Llei 5/2012, del 20 de marg
(DOGC num. 6094 de 23-2-2012) i Llei 5/2017, de 28 de mar¢ (DOGC num. 7340
de 30-3-2017).




)

Universitat de Girona MEMORIA DEL PROJECTE
Escola Politécnica Superior

o .

- Llei d’envasos i residus d’envasos. Llei 11/1997, de 24 d’abril (BOE nium. 99 de
25-4-1997). Modificada per la Llei 66/1997, de 30 de desembre (BOE nim. 313
de 31-12-1997), Llei 10/1998, de 21 d'abril (BOE nim. 96 de 22-4-1998), Llei
14/2000, de 29 de desembre (BOE num. 313 de 30-12-2000. Correccio d'errades
en el BOE num. 155 de 29-6-2001), pel Reial Decret 252/2006, de 3 de marg¢ (BOE
num. 54 de 4-3-2006. Correccio d’errades en el BOE nim. 96 de 22-4-2006) i per
la Llei 9/2006, de 28 d’abril (BOE nim. 102 de 29-4-2006).

3.3. Condicionants del mercat.

S’ha realitzat un estudi de mercat refent a la industria alimentaria, als plats precuinats i,
finalment, al mercat Halal. Els tres parametres han donat resultats favorables respecte
a la viabilitat del projecte.

Per a més informacid, consultar Annex II: estudi del mercat.

3.4. Condicionants del promotor.
El promotor fa incidéncia en els seglients punts:

- Tot el disseny ha d’estar en acord amb la legislacié vigent que regula la
certificacié Halal.

- El projecte ha de permetre flexibilitat en les operacions a realitzar, quant a
temps, temperatura, pressid, control de cabals, volums, etc... per garantir
diferents formulacions i actuacions en el procés de produccid.

- S’ha de reduir tot el possible la ma d'obra en la zona de recepcid,
emmagatzematge, pesatge i dosificacio de les materies primeres.
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4. Situacio actual.

4.1. Localitzacio i comunicacions.
La parcel-la on s’executara aquest projecte es troba al poligon industrial Malloles de Vic
(Osona), la qual disposa d’una superficie total de 4.482 m?2.

Les coordenades UTM sén: 41.953419, 2.277880 (41°57'12.3" N 2°16'40.4" E) i la seva
qualificaciéd urbanistica, segons el Pla general d’Ordenacié Urbanistica Municipal
(POUM) aprovat el gener del 2018 de Vic, és de zona industrial.

Aquest parcel-la es troba en una situacié estratégica, ja que es troba a distancies no
excessivament grans de Girona, I'accés a I'autopista AP-7 i a Barcelona (50, 45 i 70 km
respectivament).

Quant a altres mitjans de transport disponibles, hi ha accés a transport ferrocarril a la
mateixa ciutat de Vic, a pocs quilometres de la parcel-la, mentre que l'aeroport de
Girona es troba a 45 km i el port i I'aeroport de Barcelona es troben a uns 80 km.

Per a més informacioé, veure planol 1, 2, 3,4 i 5.

4.2. Descripcio de I'activitat.
Actualment no s’esta duent a terme cap mena d’activitat en la parcel-la en questid.

4.3. Mitjans disponibles.
La parcel-la disposa de tots els recursos necessaris per a l'edificacido de la industria
projectada:

- Electricitat.

- Aigua potable.

- Linia telefonica i ADSL (Asymmetric Digital Subscriber Line).
- Cobertura mobil 3G, 4G.

- Gas natural.

4.4. Resultats economics.
En tractar-se d’un projecte de nova construccid, no es disposa de dades economiques.
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5. Estudi d’alternatives.

Es procedeix a resumir les alternatives tecnologiques, de procés i de maquinaria per a la
industria projectada.

Totes les alternatives que es descriuran a continuacid estan analitzades en profunditat i
degudament justificades en I"’Annex V: analisi d’alternatives.

5.1. Tipus i ubicacié de la industria projectada.

5.1.1. Industria Halal.

5.1.1.1. Identificacié d’alternatives.

Les alternatives que es proposen sén adaptar la industria a la certificacié Halal i elaborar
plats precuinats Halals o simplement realitzar el mateix procés productiu d’'una industria
convencional.

5.1.1.2. Elecci6 de I'alternativa.
S’opta per projectar una industria alimentaria especialitzada en plats precuinats Halals.

5.1.2. Ubicacio de la industria.

5.1.2.1. Identificaci6 d’alternatives.
Les diferents alternatives estudiades son ubicar la indUstria a Marroc, Franga o Espanya.

5.1.2.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix ubicar la indUstria a Espanya, concretament a Vic (Osona).

5.1.3. Mida de la industria.

5.1.3.1. Identificaci6 d’alternatives.
Les diferents alternatives que s’analitzen sén realitzar una indUstria gran o bé petita,
tant en produccié com conseqlientment en maquinaria.

5.1.3.2. Elecci6 de I'alternativa.
S’opta per realitzar una industria gran.

5.2. Disseny de la industria.

5.2.1. Tipologia constructiva.

5.2.1.1. Identificaci6 d’alternatives.
Les diferents tipologies constructives que es plantegen son fabriques lineals, en forma
de L, en forma de U o gravitacionals.

5.2.1.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix dissenyar una industria amb una tipologia constructiva en forma de U.
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5.2.2. Coberta.

5.2.2.1. Identificacié d’alternatives.

Les alternatives que s’estudien sén realitzar una coberta plana per a instal-lar-hi una

coberta verda o simplement una coberta plana amb pendent minim en funcié de les
condicions meteorologiques.

5.2.2.2. Eleccié6 de I'alternativa.
Es decideix dissenyar la coberta plana amb un pendent minim.

5.3. Procés productiu.

5.3.1. Sistema de produccio.

5.3.1.1. Identificaci6 d’alternatives.

Les alternatives que es planteges sén un sistema de produccié manual, automatic o una
combinacio6 dels dos sistemes, és a dir, un sistema mixt o semiautomatic.

5.1.1.3. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix emprar un sistema de produccié semiautomatic.

5.3.2. Nombre de productes a elaborar.

5.3.2.1. Identificaci6 d’alternatives.

L’analisi d’alternatives que s’ha plantejat és la realitzaci6 d’un procés productiu
consistent en una sola linia de produccié especialitzada en un sol producte o bé disposar
de diferents linies de produccié per tal de realitzar més d’un producte i aixi tenir una
major variabilitat comercial aixi com una major compatibilitat en el mercat.

5.3.2.2. Eleccié de I'alternativa.

Es decideix dissenyar diferents linies de procés per a produir més d’un producte.

5.3.3. Eleccio dels productes a elaborar.

5.3.3.1. Identificaci6 d’alternatives.

S’identifiquen les alternatives a partir de quatre items: temps d’elaboracio, complexitat
en I'elaboracid, viabilitat comercial i han de ser d’origen marroqui.

5.3.3.2. Eleccio de I'alternativa.

Tenint en consideracio els quatre items d’identificacié d’alternatives, els productes que
s'ajusten a aquest parametre sén el Cuscus tradicional, el Tajin de Kefta, Seffa de
pollastre i el Tajin de xai amb prunes, ametlles i mel.
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5.3.4. Origen de les receptes.
5.3.4.1. Identificaci6 d’alternatives.

Les alternatives que s’han plantejat sdn obtenir les receptes a partir d’autors coneguts
per internet, consultar llibres de cuina especialitzats o usar receptes d’heréncia familiar.

5.3.4.2. Elecci6 de I'alternativa.

Es decideix basar el procés productiu en les receptes familiars, d’aquesta forma es té
completa fiabilitat de les dades de partida. Una vegada escollida aquesta alternativa,
I'autor del projecte ha mesurat les quantitats de les materies primeres que intervenen
en cada recepta utilitzant una balanga.

5.3.5. Organitzacio de les linies de procés.

5.3.5.1. Identificaci6 d’alternatives.

Les alternatives que es proposen sén organitzar i dissenyar el procés en funcié del
producte final que es vol elaborar o en funcid dels ingredients que utilitza cada un dels
productes.

5.3.5.2. Elecci6 de I'alternativa.

Es decideix dissenyar i organitzar el procés en funcié dels ingredients que utilitza cada
un dels productes. D’aquesta forma s’optimitza el procés assumint una major
complexitat en el disseny d’aquest.

5.3.6. Sistema d’escaldament.

5.3.6.1. Identificaci6 d’alternatives.

Les alternatives que s’han estudiat sén I'escaldament amb aigua calenta (immersid i
dutxes), escaldament amb vapor (convencional, Termociclic i sistema IQB) i, finalment,
I’escaldament amb microones.

5.3.6.2. Eleccié de l'alternativa.

Es decideix treballar amb el sistema d’escaldat mitjangant vapor d’aigua convencional.

5.3.7. Sistema de desossament.

5.3.7.1. Identificaci6 d’alternatives.
Es planteja realitzar el procés de desossament manualment o amb sistemes mecanics.

5.3.7.2. Eleccié de I'alternativa.
Es decideix treballar amb un sistema de desossament manual.
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5.3.8. Sistema de massatge de la carn.

5.3.8.1. Identificacié d’alternatives.
Les dues alternatives que es comparen és el sistema de massatge per caiguda (Tumbling)
i el sistema de massatge per fregament.

5.3.8.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix treballar amb el sistema de massatge per fregament.

5.3.9. Injecciod de la salmorra.

5.3.9.1. Identificacié d’alternatives.
Les alternatives que s’han analitzat sén els injectors a baixes pressions, injectores a altes
pressions i les injectores amb sistema d’esprai.

5.3.9.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix treballar amb injectors d’altes pressions.

5.3.10. Sistema de tenderitzacio.

5.3.10.1. Identificacié d’alternatives.
Les diferents alternatives que s’han estudiat sén els tenderitzadors de martells, de
sables o per martelleig.

5.3.10.2. Eleccié6 de I'alternativa.
Es decideix utilitzar un sistema de tenderitzacié per martelleig.

5.3.11. Sistema de coccio.

5.3.11.1. Identificacié d’alternatives.
Les alternatives que s’han avaluat sén sistemes de coccié mitjancant calderes d’aigua o
amb forns de vapor.

5.3.11.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix treballar amb un sistema de coccid a partir de forns de vapor.

5.3.12. Sistema d’envasament.

5.3.12.1. Identificaci6 d’alternatives.
Les alternatives que es plantegen son envasar el producte final en atmosfera modificada
o envasar-lo en atmosfera convencional.

5.2.11.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix envasar el producte final en atmosfera modificada.
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5.3.13. Sistema d’encaixat i paletitzat.

5.3.13.1. Identificacié d’alternatives.
Les dues alternatives que es proposen és realitzar les tasques d’encaixat i paletitzat
manualment o adquirir un sistema automatic per a dur-les a terme.

5.3.13.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix emprar un sistema d’encaixat i paletitzat manual.

5.3.14. Sistema per al tractament térmic.

5.3.14.1. Identificacié d’alternatives.
Els diferents equips que s’han avaluat sén els bescanviadors de calor de plaques i els
bescanviadors de calor tubulars.

5.1.1.3. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix optar per un sistema d’intercanvi de calor tubular

5.3.15. Tractament de residus.

5.3.15.1. Identificacié d’alternatives.
Les alternatives que es proposen, per una banda és |'autogestié de la mateixa fabrica i
I'altra és la contractacié d’'una empresa externa per dur a terme aquesta gestio.

5.3.15.2. Eleccio6 de I'alternativa.
Es decideix optar per emprar un sistema mixt entre la inddstria i una entitat externa.

5.4. Recepcid, emmagatzematge, pesatge i dosificacio de les materies
primeres.

5.4.1. Grup de bombament.

5.4.1.1. Identificaci6 d’alternatives.
Les diferents alternatives que s’han analitzen son les bombes de rotor lobular i les
bombes diafragma.

5.4.1.2. Elecci6 de l'alternativa.
Es decideix utilitzar el sistema de bombament de rotor lobular.

5.4.2. Sistema de treball del transport pneumatic.

5.4.2.1. Identificacié d’alternatives.
Les diferents alternatives de treball dels equips de bombaments que s’estudien és
treballar per aspiracié (pressié negativa) o bé per impulsié (pressio positiva)

5.4.2.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix fer treballar els equips de bombaments en sistema d’aspiracio.
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5.5 Comercialitzacio i venda.

5.5.1. Preu de venda.

5.5.1.1. Identificaci6 d’alternatives.
Els diferents preus de venda que s’han contemplat sén 0,95 €, 1,05 €i 1,15 € per unitat.

5.5.1.2. Elecci6 de I'alternativa.
Es decideix comercialitzar els productes amb un preu de venda d’1,05 €/plat.

5.5.2. Comercialitzacid.

5.5.2.1. Identificacié d’alternatives.

Les alternatives de comercialitzacid que s’avaluen sén les carnisseries Halal, les cadenes
de supermercats, I'exportacié del producte i, finalment, implementar una botiga per a
la venda directa al client.

5.5.2.2. Elecci6 de I'alternativa.

Es decideix, per comengar, introduir el producte en cadenes de supermercats i
carnisseries Halals, més endavant s’exportara i, finalment, es preveu realitzar una botiga
per a la venda directa al client.
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6. Enginyeria del projecte.

6.1. Enginyeria del procés.

6.1.1. Programa del procés productiu.

En la indUstria es realitzen sis processos basics: preparacié de la carn de pollastre,
preparacié de la carn de xai, preparacié de les verdures, preparacid dels cereals,
elaboracié del caldo de pollastre i, finalment, elaboracié de la salsa de tomaquet. El
cronograma d’aquests processos esta detallat en la Figura 1 de I'apartat 5 de I’Annex VI:
necessitats de mateéries primeres.

Tal com s’explica en I"Annex del procés productiu, la carn requereix un temps de
maduracioé d’aproximadament 24 h. En conseqliéncia a aquest temps de maduracié, s’ha
optat per a preparar cada dia la carn que s’usara 'endema, tant de pollastre com de xai.
D’aquesta manera, cada dia s’estaran realitzant accions simultanies: en una linia de
procés s’estara treballant la carn que posteriorment s’emmagatzemara per a la seva
utilitzacié I'endema i, per altra banda, s’estara coent la carn que es va preparar el dia
anterior amb la finalitat d’encavalcar el temps de coccid de la carn del dia anterior amb
la preparacio de la carn que s’usara el dia seglient. Per tant, en resum, hi ha una linia
que parteix des de la finalitzacié de la maduracié de la carn que s’ha treballat el dia
anterior i es passa per un procés de coccid, refredament i pre-mescla, mescla final i
envasament i, per un altre costat, una segona linia que comenca a treballar la carn que
posteriorment es posara en maduracid. Per aquest mateix motiu s’aprecia que el temps
de massatge i el de refredament coincideix en el temps. Finalment, aquest procés acaba
essent ciclic.

En el procés de la preparacié de les verdures, es realitza amb la mateixa filosofia que el
procés ciclic que es duu a terme amb la carn. D’aquesta forma s’aconsegueix encavalcar
el temps de procés i per tant, optimitzar el procés

Pel que fa al procés per a I'obtenciod de la salsa de tomaquet, s’observa que comenca en
I’etapa de I'escaldat dels tomaquets, ja que les altres etapes prévies s’encavalquen amb
la linia de procés de la preparacio de les verdures.
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6.1.2. Diagrama de procés.
En la Figura 1 s’aprecia el diagrama de flux de les diferents linies de procés.
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Figura 1. Diagrama del procés d'elaboracio dels plats precuinats.
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6.1.2. Ingredients.

MEMORIA DEL PROJECTE

Enla Taula 1 s’aprecien els ingredients necessaris per a elaborar els productes projectats

en funcié de cada recepta.

Taula 1. Classificacio dels ingredients en funcio de les receptes projectades.

RECEPTA 1 RECEPTA 2 RECEPTA 3 RECEPTA 4
Aigua Aigua Oli girasol. Aigua
Oli girasol Olid'oliva ::ﬁil;s “cabells d'angel” Olid'oliva
Oli d'oliva Sal Carn de pollastre Halal | Carn de xai Halal
. Prunes seques
Sal Carn de xai Halal Passes (*) desossadjs *)
Carn de pollastre Halal | Ous (**) Ceba Ametlles torrades (*)
Pebre negre Ceba Julivert Ceba
Gingebre Tomaquet Gingebre Julivert
Safra All Curcuma. Gingebre molt
Tomaquet Pebre vermell. Pebre vermell. Curri
Ceba Comi Sal Nou moscada
Julivert Gingebre Ou (**) Canyella
Coriandre Julivert Sucre Safra
Cigrons Canyella molta Mel
Naps blancs Branca de canyella Coriandre picat
Col Ametlles fregides (*) Sal
Pastanagues Mantega Pebre negre
Carabassa Ous (**)
Carbassé
Pebrot picant
Semola cuscus
CLASSIFICACIO DELS PRODUCTES AL-LERGOGENS
Liquids (*) Fruits secs
Espécies (**) Derivats de I'ou
Fruites i Verdures (***) Gluten

Carn de pollastre/xai

Fruits secs

Altres

I. Amzieb A.




v,

Universitat de Girona MEMORIA DEL PROJECTE
Escola Politécnica Superior

e .
6.1.3. Descripcio del procés.

6.1.3.1. Introduccid.

El procés productiu que dura a terme la industria projectada consisteix en sis linies de
processos independents en els que es treballa de forma simultania per a la produccid
dels quatre plats previstos. Es planteja una setena linia per a un futur.

Les linies de procés son les seglients:

- Linia de procés num. 1: Preparacio de la carn Halal, tant de xai com de pollastre.
- Linia de procés num. 2: Preparacio de les verdures.

- Linia de procés num. 3: Preparacio dels cereals.

- Linia de procés nim. 4: Preparacio de la salsa de tomaquet.

- Linia de procés nium. 5: Preparacio del caldo de pollastre.

- Linia de procés num. 6: Dosificacio de liquids.

- Futura linia de procés num. 7: Preparacié de productes lliures d’al-lergogens.

Els quatre plats a elaborar, que sén I'objectiu a complir del procés productiu, sén els
seglients:

- Cuscus tradicional.

- Seffa de pollastre.

- Tajin de Kefta.

- Tajin de xai amb ametlles, prunes i mel.

En I'annex Ill: presentacio dels productes es troben explicats amb detall els quatre plats
gue s’elaboraran.
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6.1.3.2. Linia de procés nimero 1: preparacié de la carn.

L'objectiu d’aquesta linia de procés és la recepcid, adequacio i preparacio, tant de carn
de pollastre com de xai, per tal de dosificar-la en els plats precuinats corresponents.

6.1.3.2.1. Recepcid de la materia primera.

La recepcid de la carn sera diferent en funcié de I'origen de la carn. Per a la carn de xai,
se sol-licitara al proveidor el subministrament de peces concretes de carn de xai. En
canvi, per a la carn de pollastre s’acordara el subministrament de pollastres sencers amb
la finalitat de poder utilitzar els subproductes per a la produccié de caldo de pollastre.

6.1.3.2.2. Refrigeracio de la carn.

L’etapa de refrigeracié de la carn consisteix en un procés de conservacié per eliminacié
de la calor amb la finalitat d’allargar la vida util de la carn fresca. La carn ha de romandre
en una cambra frigorifica durant un periode de temps determinat abans de ser
processada.

6.1.3.2.3. Desossat.
El desossat consistira en un procés mecanic on, mitjangant ganivets s’obre la peca i amb
I'ajuda d’una gubia se n’extreu I'os.

6.1.3.2.4. Tallat.
Consisteix en un procés mecanic per a la separacié dels diferents musculs. Es un procés
delicat, ja que el grau de talla és proporcional a la qualitat del producte.

6.1.3.2.5. Polit.

Procés mecanic que consistira en la separacié del greix, teixit conjuntiu, tendons i nervis
per facilitar la solubilitzacié de les proteines, afavorir el lligat i evitar la retraccié de la
peca durant el tractament termic.

6.1.3.2.6. Picatge.

El picatge consisteix en un procés on s’augmenta la superficie de contacte de carn amb
el medi, accelerant aixi els processos oxidatius, augmentant la velocitat de creixement
microbiologic i disminuint el temps de coccié. Es per aquest mateix motiu que s’ha de
tenir especial atenciéd amb les mesures higieniques i les temperatures de conservacid
d’aquesta. Immediatament després de la seva preparacid, la carn picada ha d’envasar-
se o embalar-se i refrigerar-se a una temperatura interna no superior a 2 2C o bé
congelar-se a -18 C segons el Reglament CE n2 853/2004, mantenint-se les condicions
durant el transport i 'emmagatzematge.

L’Gnica carn que se sotmetra la carn a un procés de picat és la carn destinada a la
produccié de Tajin de Kefta. La carn que tindra una destinacié diferent d’aquesta, no
estara sotmesa a aquest procés.
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6.1.3.2.7. Injeccié de salmorra.

L’objectiu de la injeccié de salmorra sera garantir una distribucié homogenia en tota la
peca de la carn per tal d’assegurar una conservacié i unes caracteristiques
organoléptiques de qualitat. Aquest procés es realitzara mitjangant injectors d’altes
pressions.

S’ha dissenyat una formulacid tipus per a aquest procés d’injeccié. En I'apartat 6 de
I'annex VI: procés productiu es pot apreciar tots els ingredients que s’addicionen en la
salmorra, la funcié tecnologica que realitzada cada un d’ells i en la quantitat que es
dosifiquen.

6.1.3.2.8. Tenderitzacio.

El procés de tenderitzacié consisteix a produir multitud de talls en el muiscul amb la
finalitat d’augmentar la superficie d’extraccié de les proteines musculars. D’aquesta
manera, es contribueix a la disminucié de minves en el procés de coccié i es facilita el
lligat Intermuscular a causa dels forats que apareixen a causa del tall

6.1.3.2.9. Massatge i maduracio.

Un producte carni ha de tenir una bona capacitat de retencié d’aigua i un bon lligat
muscular per poder-lo considerar de qualitat. Aquestes capacitats s’obtenen a partir de
les proteines solubles. Aquestes proteines, un cop s’extreuen i se solubilitzen, formen
I’exsudat que té efecte de lligat muscular i retencié d’aigua.

El procés de massatge es realitzara mitjangant un metode mecanic suau per friccié entre
els musculs i amb les parets i pales del bombo massatjador.

6.1.3.3. Linia de procés numero 2: preparacié de les verdures.
L'objectiu d’aquesta linia de produccid és la recepcio i preparacié de les verdures per tal
de dosificar-les en els plats precuinats corresponents.

6.1.3.3.1. Recepcid de la matéria primera.
Abans d’introduir les matéries primeres en el procés productiu per tal de realitzar els
plats projectats, s’"han de sotmetre a uns tractaments previs amb els seglients objectius:

- Adequar les materies primeres a les seglients etapes del processat (preparacio).
- Reduir els costs operatius.

- Augmentar la productivitat dels processos.

- Contribuir a I'obtencio de productes finals de major qualitat.

6.1.3.3.2. Seleccié.

El procés de seleccid consistira en una separacid de la matéria primera en funcié de les
seves caracteristiques fisiques. Aquesta separacio es basa en el pes, la mida, la forma i
el color.
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6.1.3.3.3. Classificacid.

El procés de classificacié consistira en una separacié de la mateéria primera en funcio dels
criteris de qualitat establerts. Aquests criteris es determinaran segons:

- Textura.
La textura ve determinada en cada moment en funcio del tractament termic que
han de resistir les verdures.

- Qualitat.
Es buscara I'abséncia de defectes, taques o malalties en la matéria primera.

6.1.3.3.4. Neteja.

El procés de neteja es duu a terme per tal de garantir la completa separacié de
contaminants (minerals, metalls, altres vegetals, etc.), no malmetre la superficie de les
mateéries primeres i per minimitzat els efluents liquids.

6.1.3.3.5. Pelat.
El procés de pelat consistira en una separacié de la part externa no comestible del
producte aixi com la pela, la pell, etc. mitjangant un sistema automatic de ganivetes.

Els ingredients que estaran sotmesos a un procés de pelat sén els naps blancs, la col, la
carabassa i el carbasso.

6.1.3.3.6. Reduccié de grandaria.
La funcié del procés de reduccié de grandaria és millorar I'aspecte/presentacio dels
productes i/o com a necessitat d’altres processos tecnologics.

Els objectius d’aquest procés son els seglients:

- Augmentar la relacié area/superficie per tal de facilitar la transferéncia de calor
i materia.

- Facilitar la separacié/extraccié de diferents parts del material.

- Obtenir una determinada textura.

- Facilitar la mescla i la dispersié homogenia dels components.

- Obtenir peces i particules de formes definides/caracteristiques.

- Millorar la percepcié dels aliments en el moment del consum.

Els ingredients que estaran sotmesos a un procés de reduccié de grandaria seran els
naps blancs, la col, la carabassa, el carbassd i la branca de canyella.
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6.1.3.3.7. Escaldat.

El procés d’escaldat consisteix en un tractament térmic suau amb vapor (a 85 — 98 2C
durant 1-5 minuts) previ a altres processos de conservacio, en aquest cas, la coccid.

El temps d’escaldament ve determinat en funcid del tipus de verdura que s’estigui
processant, la seva mida, la temperatura d’escaldament i, finalment, del sistema
d’escaldament que s’utilitza.

El procés d’escaldament es caracteritza per tres fases de procés molt diferenciades:

- Fase 1: Escalfament rapid.
- Fase 2: Manteniment a la temperatura d’escaldament.
- Fase 3: Refredament rapid.

Els ingredients que estaran sotmesos al procés d’escaldat seran els naps blancs, la col,
la carabassa i el carabasso.

6.1.3.4. Linia de procés niimero 3: preparacié dels cereals.
L'objectiu d’aquesta linia de produccid és la recepcid i preparacio dels cereals per tal de
dosificar-los en els plats precuinats corresponents.

6.1.3.4.1. Neteja.

Un cop el lot ha superat totes les proves visuals i analitiques a les quals ha estat sotmes
en la recepcio, es procedeix a realitzar una neteja acurada amb la finalitat d’eliminar les
impureses que hi pugui haver en la matéria primera: pedres, terra, pols, passa, herbes,
etc.

6.1.3.4.2. Tamisatge.
El procés de tamisatge consisteix en una separacioé de les particules segons la grandaria
d’aquesta.

En la industria que es projecta el tamisatge es realitza per a separar els components
indesitjables de les matéries primeres.

6.1.3.5. Linia de procés niimero 4: preparacié de la salsa de tomaquet.

L'objectiu d’aquesta linia de produccié és |'obtencié de la salsa de tomaquet per a
completar I'’elaboracié de la recepta 2, Tajin de Kefta. Per tant, es realitza el procés per
a la seva obtencio.

I. Amzieb A. 26



v,

Universitat de Girona MEMORIA DEL PROJECTE
Escola Politécnica Superior

o .

6.1.3.5.2. Seleccio.
Se seleccionaran tomaquets vermells, amb la polpa ferma i sense signes de podridures.
Per a I’elaboracio de la salsa no interessa la mida ni la forma, pero si el color.

El grau de maduresa de la materia primera és important per a controlar la qualitat del
producte final, aixi com I’eficiencia del procés. L’'eficiencia del procés ve determinada
per la maduresa de la materia primera de la seglient manera; un excés de maduresa
representa una elevada proporcié de substancies rebutjades, excessiu deteriorament
del producte i destruccié durant I'emmagatzematge. Per contra, la manca de maduresa
implica un menor rendiment i el producte final és probable que presenti un color, gust i
contextura inferiors a les requerides o no desitjades.

6.1.3.5.3. Classificacid.
Es realitza una classificacié dels tomaquets en funcié dels criteris de qualitat establerts.

6.1.3.5.4. Neteja.

Es realitza un rentat amb aigua clorada mitjancant un sistema per aspersié per eliminar
la bruticia que els acompanya i reduir també la carrega microbiologica, fet que
augmenta l'eficacia de I'esterilitzacié.

El transport al llarg de la dutxa es realitzara amb discs de cautxu, ja que aquest facilita
la separacié de particules i s’aconsegueix estalviar aigua (Sagredo, 2015).

6.1.3.5.5. Reduccié de grandaria.
En aquesta operacié es tritura el tomaquet previament netejat. Mitjangcant aquest
procés s’aconsegueix que els tomaquets passin a polpa de tomaquet que quedara
barrejada amb la pell i les llavors.

6.1.3.5.6. Escaldat.

Amb aquesta operacid s’aconsegueix la desactivacié de les pectinases, enzims que
s’encarreguen de degradar la pectina, causant la perdua de viscositat de la polpa i, per
tant, disminuint la consisténcia del producte.

A més, amb l'escaldat s’aconsegueix un efecte addicional de conservacié reduint la
carrega microbiana del producte fins al 90 %, eliminar 'aire oclos en els teixits per
aconseguir reduir les perdues de vitamina C i estovar la polpa.

En aquesta operaciod s’usara 'escaldat per xoc térmic calent, ja que és un dels métodes
més emprats per a I'elaboracié del tomaquet concentrat i més productes que ens
proporcionen una alta viscositat. Aquest xoc térmic consisteix en un procés termic de
95 2C durant 10 minuts (Gonzdlez, 2008), amb el que s’aconsegueix inactivar les
pectinases i conservar les pectines que més tard donaran cos i consisténcia al producte
elaborat.
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6.1.3.5.7. Mescla

En aquesta etapa del procés, s’addicionen els ingredients necessaris per a la preparacio
de la salsa de tomaquet. Aquests ingredients, segons la férmula, sén: sal, sucre, all i
julivert.

6.1.3.5.8. Coccid.

Després de la mesclai el cuinat dels productes en els diposits de mesclat, es realitza una
pasteuritzacio per tal de reduir la carrega microbiologica i eliminar formes vegetatives i
enzims deteriorants.

L'inconvenient que presenta el tomaquet, en termes de conservacid, és el pH del
producte. Aquest sol estar en un pH limit per tal de delimitar si aplicar un procés de
pasteuritzacio o esterilitzacié. Aquest pH limit és 4,6.

Els productes amb pH inferior a aquest pH limit és especialment improbable el risc de
multiplicacié i formacié de la toxina de Clostridium botulinum i, per contra, els productes
per sota d’aquest valor de pH no presenten aquest problema, ja que en pH inferior a 4,6
no hi ha risc de desenvolupament d’espores d’aquest microorganisme ni de molts altres
gracies a la mateixa acidesa del medi. En el cas del tomaquet, es tindra un pH entre 4 i
4,5. En aquestes condicions el tractament termic busca controlar la supervivencia i la
multiplicacié de microorganismes formadors d’espores aixi com Bacillus coagurans, B.
polymyxa i B. macerans i d’anaerobics butirics aixi com Clostridium butyricum i C.
pasteurianum

Per aquest mateix motiu, s’acidificara i es controlara el pH de la mescla per tal de tenir
un registre i assegurar que el pH mai supera el pH limit.

6.1.3.5.9. Refredament.
Aquesta etapa del procés consisteix a disminuir de la temperatura fins a la temperatura
optima d’emmagatzematge del producte.

6.1.3.5.10. Emmagatzematge.
La salsa de tomaquet s’emmagatzema en sitges per a liquids durant el temps necessari
fins que el procés productiu reclami la seva dosificacid.

6.1.3.5.11. Dosificacié.
Quan el procés productiu reclami I’addicid de la salsa de tomaquet per a completar les
receptes que en porten, automaticament es dosificara mitjancant transport pneumatic.
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6.1.3.6. Linia de procés namero 5: preparacié del caldo de pollastre.

L'objectiu d’aquesta linia de produccié és I'obtencié de caldo de pollastre per a
completar I'elaboracié de les receptes 1 i 3 (Cuscus tradicional i Seffa de pollastre). Per
tant, es realitza el procés per a I'obtencié del caldo comercialment esteril.

Per a la produccié del caldo, s’usaran els subproductes derivats de I'especejament del
pollastre.

6.1.3.6.1. Coccid.

Quan s’ha addicionat la carn desossada, les verdures i les espécies corresponents dintre
del tanc de mescla calorifugat, es procedeix a iniciar el tractament térmic de coccié a
una temperatura i temps determinat.

Aquest procés es realitza en un tanc previst amb sistema d’agitacié per tal garantir la
correcta homogeneitzaciod termica dintre d’aquest, per aixi evitar punts critics on no
s’assoleixi la temperatura desitjada.

6.1.3.6.2. Reduccio de grandaria.
Posteriorment a la coccio, es procedeix a un procés de reduccié de grandaria de la pasta.

6.1.3.6.3. Decantacio.
Amb la utilitzacié d’un decantador se separa, per diferéncia de densitat, la part liquida
(caldo de pollastre) de la part solida de la pasta.

La part solida obtinguda es desviara d’aquesta linia de produccid i es tractara com a
producte de rebuig. En canvi, la part liquida passara a la proxima etapa del procés.

6.1.3.6.4. Esterilitzacio.

Un cop el caldo de pollastre esta preparat, es recircula per una canonada per sotmetre’l
a un procés d’esterilitzacié per tal de garantir I’esterilitzacié comercial del producte i aixi
poder mantenir-lo en conservacié en les sitges d’'emmagatzematge.

6.1.3.6.5. Refredament.

En aquesta etapa posterior al procés d’esterilitzacié del caldo de pollastre, es procedeix
a la disminucié de la temperatura fins a la temperatura optima d’emmagatzematge del
producte.

6.1.3.6.6. Emmagatzematge.
El caldo de pollastre s’emmagatzema en sitges especials per a liquids durant el temps
necessari fins que el procés productiu reclami la seva dosificacid.

6.1.3.5.7. Dosificacid.

Quan el procés productiu reclami I'addicié de caldo de pollastre per a completar les
receptes que en porten a terme, automaticament es dosificara mitjancant transport
pneumatic.
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6.1.3.7. Linia de procés nimero 6: dosificacié de liquids.

L'objectiu d’aquesta linia de procés és la manipulacié i dosificacié de les quantitats de
liquids requerides per al procés. Els liquids que s’hauran de dosificar son I'aigua, I'oli de
girasol i I'oli d’oliva.

Per a més informacid, consultar I’Annex IV: procés productiu.

6.1.3.8. Futura linia de procés numero 7: Preparacié de productes lliures
d’al-lergogens.

L'objectiu d’aquesta setena linia de produccié sera deixar dimensionat el projecte- tant
en maquinaria com en espai- amb la capacitat d’absorbir I'elaboracié de productes
lliures d’al-lergogens i aixi poder etiquetar-los com a tal. D’aquesta manera s’obren
noves fronteres de comerg¢ aixi com donar major versatilitat al projecte i arribar a un
public més ampli.

Per a més informacié, consultar I’Annex IV: procés productiu.

6.1.3.9. Processos comuns en totes les linies.

L'objectiu d’aquest apartat és acabar de definir les Ultimes etapes de les diferents etapes
del procés. Dintre d’aquestes operacions, que es detallaran tot seguit, la coccid,
refredament i la pre-mescla és diferent per a cada linia de procés perd comparteixen la
mateixa finalitat. En canvi, les etapes finals de mescla final, envasament i
emmagatzematge és on coincideixen els diferents productes procedents de les diferents
linies de procés.

6.1.3.9.1. Coccié.

La coccid és un tractament térmic al qual se sotmeten els productes de les diferents
linies de procés. Aquest tractament produeix una seqtiencia de fendmens fisicoquimics,
bioquimics i microbiologics que definiran les propietats i qualitat organoleptiques del
producte final.

Els principals objectius que s’assoleixen amb aquest procés es podrien agrupar en el
desenvolupament de les caracteristiques sensorials, estabilitzacié microbiologica i
controlar els efectes d’una coccid excessiva.

En la Taula 3 de l'apartat 2.9.3 de I'’Annex IV: procés productiu es determina el
tractament térmic (temperatura i temps) a aplicar per a cada un dels ingredients.

6.1.3.9.2. Refredament.

El refredament és un punt critic en I'etapa del procés productiu. Aquest consisteix a
disminuir la temperatura de les peces fins a una temperatura determinada en el centre,
inicialment amb un pre-refredament mitjancant dutxes o per immersié en aigua freda,
gue proporcionara un refredament rapid i, posteriorment, amb la introduccid de les
peces dintre unes cambres de refrigeracio que disminuiran progressivament la
temperatura fins a assolir la temperatura desitjada en el centre de la peca.
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6.1.3.9.3. Pre-mescla.

En aquesta etapa es dura a terme la mescla dels productes que calgui de cada una de
les linies de procés abans de realitzar la mescla final, amb els productes de les altres
linies, per tal de dur-ho a coccié tant en la linia carnia, en les verdures com en els cereals.

Sera un pas on s’aprofitara per comprovar I’homogeneitat dels productes i si la
dosificacié dels productes d’aquesta linia és correcta amb les especificacions establertes
per a cada linia.

6.1.3.9.4. Mescla final.
Sera una etapa on es realitzara dosificacié de cada un dels ingredients, procedents de
cada linia de procés, segons correspongui a cada una de les receptes projectades.

Sera una etapa, també, d’inspeccié i comprovacid dels ingredients que corresponen a
cada una de les receptes, per tal de detectar visualment i mitjancant una balanca, si la
dosificacié ha sigut I'establerta per produccid.

6.1.4. Neteges.

L'objectiu del procés de neteja és mantenir tota la instal-lacié en condicions
completament higiéniques tant la instal-lacié que esta directament en contacte amb el
producte com amb la que hi esta en contacte de forma indirecta.

La neteja de tota la instal-lacid es realitzara diariament per tal d’evitar focus de
contaminacid i treballar en les millors condicions higiéniques. Aquesta es realitzara
mitjancant un sistema CIP (Cleaning in Place) i també manualment.

En I'apartat 2.12. de I’Annex IV: procés productiu s’expliquen els dos sistemes en detall.

6.1.5. Requeriments del procés.
Es procedeix a definir els requeriments necessaris per al procés productiu.

6.1.5.1. Requeriments de materia primera.
En la Taula 2 es determinen les necessitats de matéria primera.
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Taula 2. Determinacid dels requeriments de materia primera horaria i diaria.

INGREDIENTS Grams/recepta Kg/recepta kg/h Hores/dia kg/dia
INGREDIENTS SOLIDS
Carn de xai Halal 375,00 0,38 140,63 16,00 2.250,00
Carn de pollastre Halal 212,50 0,21 79,69 16,00 1.462,50
Pebre negre 3,00 0,00 1,13 16,00 25,50
Pebre vermell 3,75 0,00 1,41 16,00 22,50
Gingebre 5,00 0,01 1,88 16,00 40,00
Safra 0,75 0,00 0,28 16,00 6,38
Tomaquet 137,50 0,14 51,56 16,00 3.362,50
Ceba 65,00 0,07 24,38 16,00 515,00
Julivert 9,38 0,01 3,52 16,00 68,98
Coriandre 3,75 0,00 1,41 16,00 31,88
Cigrons 25,00 0,03 9,38 16,00 150,00
Naps blancs 37,50 0,04 14,06 16,00 225,00
Col 31,25 0,03 11,72 16,00 187,50
Pastanagues 43,75 0,04 16,41 16,00 262,50
Carbassa 31,25 0,03 11,72 16,00 187,50
Carbassé 37,50 0,04 14,06 16,00 225,00
Pebrot picant 0,75 0,00 0,28 16,00 8,25
Semola cuscus 125,00 0,13 46,88 16,00 750,00
Ous 68,75 0,07 25,78 16,00 412,50
All 2,50 0,00 0,94 16,00 23,40
Comi 2,50 0,00 0,94 16,00 15,00
Fideus tipus cabells 50,00
. 0,05 18,75 16,00 300,00
d'angel
Panses 5,06 0,01 1,90 16,00 30,38
Cdrcuma 2,81 0,00 1,05 16,00 26,25
Sucre 2,50 0,00 0,94 16,00 30,60
Canyella 2,63 0,00 0,98 16,00 15,75
Branca canyella 0,63 0,00 0,23 16,00 3,75
Ametlles 12,50 0,01 4,69 16,00 75,00
Mantega 29,50 0,03 11,06 16,00 177,00
Prunes seques i 16,25
desossades 0,02 6,09 16,00 97,50
Sal 15,50 0,02 5,81 16,00 149,58
Curri 1,94 0,00 0,73 16,00 11,63
Nou moscada 0,38 0,00 0,14 16,00 2,25
Mel 60,63 0,06 22,73 16,00 363,75
INGREDIENTS LIQUIDS (*)
Aigua 1.450,00 1,45 543,75 16,00 11.440,00
Oli de girasol 37,50 0,04 14,06 16,00 225,00
Oliva d'oliva 54,38 0,05 20,39 16,00 387,75

(*)Les quantitats unitaries dels liquids estan en kg. S’ha apreciat, doncs, la densitat.
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6.1.5.2. Requeriments d’electricitat.
Per al correcte funcionament de tots els elements que requereixen corrent eléctric s’ha

MEMORIA DEL PROJECTE

previst la contractacié d’una poténcia de 1.000 kW. Per tant, els requeriments de
I’activitat projectada ascendeix 1.455,78 €/dia.

6.1.5.3. Requeriments d’aigua sanitaria.
El volum total d’aigua sanitaria consumida sera 103.497,66 m3/any.

6.1.4.4. Requeriments d’aire comprimit.
El consum d’aire comprimit sera de 7,51 m3/h, equivalent a 7.510 L/h a una pressié de
treball de 6 bar.

6.1.5.5. Requeriments de vapor.
La demanda maxima de vapor és de 396,57 kg/dia.

6.15.6. Requeriments frigorifics.
Es preveu un consum diari de 2.009.442,59 kcal/dia.

6.1.5.7. Requeriments de maquinaria.
Els equips que es requereixen pel procés, sense tenir en consideracié els equips de

cadascuna de les instal-lacions, sén els que es detallen en la

Taula 3.

Taula 3. Definicié de la maquinaria necessaria per al procés.

EQUIPS

Diposits d’emmagatzematge de 1.000 L (solids)
Diposit d’emmagatzematge de 3.000 L (solids)
Diposit d’emmagatzematge de 5.000 L (solids)
Diposit d’emmagatzematge de 15.000 L (solids)
Diposit d’emmagatzematge de 90.000 L (liquids)
Diposit d’emmagatzematge de 4.000 L (liquids)
Diposit d’emmagatzematge de 8.000 L (liquids)
Equip pel procés de picat

Equip d’injeccié de salmorra

Tanc per a la salmorra

Equip pel procés de tenderitzacio

Equip pel procés de massatge de la carn

Forn per a la coccid de la carn

Peladora de ganivetes

Equip d’escaldat i coccid de les verdures

Tamis vibratori

Forn per a la coccid dels cereals

Diposit de mescla i cocciod del caldo de pollastre
Decantador

Bescanviador de calor

Diposit de mescla i coccié de la salsa de
tomaquet

I. Amzieb A.

Nombre d'equips

15,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

10,00
2,00
1,00
1,00
2,00
2,00
1,00
1,00
2,00
1,00
1,00

1,00




v,

Universitat de Girona MEMORIA DEL PRO]ECTE
Escola Politécnica Superior
S——' .
EQUIPS Nombre d'equips
Accessoris sistema CIP 1,00
Tren pesatge, envasament i etiquetatge 2,00
Sistema CIP 2,00

6.1.5.8. Requeriments de personal tecnic i ma d’obra.

El procés productiu englobara dos torns de 8 h cada un d’ells i hi haura un tercer torn
nocturn de 8 h per a realitzar neteja. Les tasques de direccid, administracid, produccio i
qualitat es duran a terme en un torn de 8 h.

Per a les tasques en planta es requereixen:

- 1 enginyer de procés per torn.

- 1 encarregat d’expedicions per torn.
- 1encarregat de recepcio per torn.

- 11 operaris de planta per torn.

- 5 persones pel torn de neteja.

Per a les tasques de direccié i administracio:

- 1director de planta.

- 2 administratius comptables.

- 1 cap de produccid.

- 1 adjunt a direccié.

- 1responsable de qualitat i seguretat.
- 1 auxiliar

Hi haura una plantilla total de 40 treballadors distribuits entre els tres torns.

6.1.5.9. Requeriments de material per a I'envasament, embalatge, encaixat i
paletitzat.
Per a les tasques d’envasament, encaixat, embalatge i paletitzat es requeriran:

- 24.000 envasos diaris de polipropile tipus Barqueta model V-99 de 432,5 cm?.
- 412,16 m? diaris de film per a 'embalatge.

- 384 caixes diaries per encaixat els plats precuinats degudament envasament.
- 14 palets diaris.

Per a més informacid, veure I’Annex VI: dimensionament de la maquinaria.
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6.2. Enginyeria de les obres.
Les dimensions de la industria projectada sén de 52, 15 m x 53,91 m x 7,3 m (ample x
llarg x alcada), ocupant aixi una superficie total per I'edificacié de 2.811,41 m2.

6.2.1. Requeriment d’espai.
En la Taula 4 s’aprecia el desglossament de les superficies requeries per a cada una de
les sales de la indUstria projectada.

Taula 4. Desglossament de la superficie de cada sala.

SALES Superficie sales Superficie(mxm)

S1 106,28 4,37 x 24,32
S2 80,99 3,33 x24,32
S3 56,67 2,33 x24,32
sS4 120,00 12,00 x 10,00
S5 30,02 6,14 x 4.89
S6 148,00 14,80 x 10,00
S7 45,80 6,14 x 7,46
S8 49,61 6,65 x 7,46
S9 32,52 6,65 x 4,89
S10 90,00 15,00 x 6,00
S11 19,98 4,54 x 4,40
S12 45,98 10,45 x 4,40
$13 55,86 9,31 x6,00
S14 60,00 10,00 x 6,00
§15 120,00 9,60 x 12,50
S16 265,00 21,20x 12,50
$17 275,50 11,60 x 23,75
S18 123,65 19,32 x 6,40
S19 90,65 9,80 x 9,25
S20 120,25 13,00 x 9,25
S21 111,86 4,71 x 23,75
S22 111,00 12,00 x 9,25
S23 50,00 4,00x 12,50

6.2.2. Edificacio.
La industria esta organitzada en sis zones diferents, cadascuna d’aquestes esta
conformada per diferents sales.

- Zona 1: recepcié i emmagatzematge de matéries primeres.
- Zona 2: preparacio de les materies primeres.

- Zona 3: coccio.

- Zona 4: dosificacid i envasament.

- Zona 5: Emmagatzematge i expedicid del producte final.

- Zona 6: sales complementaries al procés productiu.

Aguestes sis zones estan formades per un total de 23 sales.
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6.2.4. Fonamentacio.

Les sabates seran rigides i tindran unes dimensions de 3,40 m x 3,40 m x 0,80 m (ample
x llarg x algada), en les quals es muntaran amb una armadura d’acer B-500 S i formigé
HA-25/F/16/lla.

Les dimensions de les riostres sén de 0,3 m x 0,3 m i s’emprara el mateix tipus d’acer i
formigé que I'utilitzat en les sabates.

Préviament a la instal-lacié de I'armadura, s’aplicara una capa de formigd sanitari de 15
cm de gruix.

Per a més informacio veure I’Annex XI: calculs constructius i el planol nimero 11.

6.2.5. Estructura.
L’estructura esta formada pels seglients elements prefabricats:

- Biguetes:
Es requereixen 324 biguetes de 5 m de llargada per a les posicions centrals i 72
biguetes de 4,26 m pels extrems, sumant aixi un total de 396 biguetes. La
separacio entre aquestes és d’ 1,50 1,26 respectivament.

- Jasseres:
Es requereix un total de 12 jasseres amb una llum de 52,15 m per unitat.

- Pilars:
S’han dimensionat 24 pilars (12 per a cada costat) de 0,4 m x 0,4 m x 5,35 m
(ample x llarg x alcada).

Per a més informacié veure I'annex XI: calculs constructius i els planol numero 9.

6.2.6. Coberta.

La industria tindra una coberta amb panells tipus sandvitx de 40 mm de gruix, formada
amb planxa d’acer, membrana de PVC i amb la cara exterior nervada amb acabat
galvanitzat i prelacat.

Per a més informacié veure I’Annex XI: calculs constructius i el planol nimero 10.
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6.2.7. Tancaments exteriors i interiors.

Les portes que s’empraran son diferents en funcid de la sala a la que pertanyen,

depenen del d’exigéncia d’aquesta. En I'annex 10: justificacié de materials, es troba

tota aquesta informacié ampliada.

6.2.71. Tancaments exteriors.

Per als tancaments exteriors s’empraran panells prefabricats de formigé amb acabat

blanc Emporda.

Per a la fagana de 53,91 m de llarg, es requeriran 20 panells de 2,5mi2 d’1,955 mi per
la fagana de 52,15 m s’utilitzaran 20 panells de 2,5 m i 2 d’1,075 m. En total, es
requeriran 80 panells de 2,5 m, 4 panells d’1,955 m i 4 panells d’1,075 m, sumant un

total de 88 panells prefabricats.

Per a les unions dels panells prefabricats, s’empraran cantoneres per millorar la unié
d’aquests.

6.2.7.2. Tancaments interiors i sostre.

Zones de preparacio, coccio i zona de dosificacié i envasament: s’empraran
panells de PCV sanitari industrial especialitzat per a industries alimentaries
(panells PSIA).

Zones inertes: s’utilitzaran tancaments interiors amb formigé a la vista amb un
acabat remolinat i pintat de color gris. Cal tenir en consideracié que, en la zona
de neteja i control de qualitat es tindra un fals sostre enregistrable.

Cambres frigorifiques per a les mateéries primeres i pels productes acabats:
s’utilitzaran els panells industrials frigorifics tipus sandvitx (PIFS).

Oficines, vestidor i menjador: s’emprara formigd a la vista amb un acabat
remolinat i pintat de color blanc.

6.2.8. Paviments.

Tot el paviment tindra una solera de 25 cm de formigd sanitari i 15 cm de formigé per a

paviment a més d’una capa superior en funcié de la sala de la qual es tracti:

I. Amzieb A.

Zones de preparacio, dosificaciéo i envasament: s’emprara un paviment de
resina epoxid autonivelant.

Zones inertes: s’instal-lara un paviment multicapa antilliscant de resina epoxid
en continu.

Cambres frigorifiques per a les matéries primeres i pels productes acabats:
s’emprara un paviment de multicapa de 3 mm realitzat especialment per a
aquestes sales

Oficines, vestidor i menjador: s’utilitzara un paviment conformat d’un enrajolat
de ceramica porcellanic de color gris.
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6.3. Enginyeria de les instal-lacions.
Es procedeix a exposar les instal-lacions dissenyades per a aquesta industria, aixi com
les caracteristiques principals de cada una d’elles.

6.3.1. Instal-lacio eléctrica.

El disseny de la instal-lacié electrica s’ha realitzat seguint els criteris en vigor del
Reglament Electrotecnic per a Baixa Tensid (REBT), aixi com |'establert en les seves
instruccions técniques complementaries (ITC-BT).

En la Taula 5 s’aprecia la distribucié de les linies eléctriques, aixi com els quadre eléctrics
gue hi haura.

Taula 5. Definicid de les linies eléctriques.

. Quadres Linies L. L.
Linies . . Descripcid de les linies
electrics eléctriques

QS1 Linia 1 Instal-lacié d’enllumenat interior
Linia d'enllumenat QS2 Linia 2 Instal-lacié d’enllumenat exterior
QS3 Linia 3 Instal-lacié d’emergencia
Linia d'endolls Qs4 Linia 4 Engloba part de la instal-lacié d’endolls.
QS5 Linia 5 Engloba part de la instal-lacié d’endolls.
Equips monofasics Qs6 linia 6 Instal-laci6 monofasica
QS7 linia 7 Engloba part de la instal-laci¢ trifasica
Equips trifasics Qs8 linia 8 Engloba part de la instal-lacié trifasica
QS linia 9 Engloba part de la instal-lacié trifasica
Linia principal QGP Linia 0 Linia principal

* QS correspon a les inicials de Quadre de distribucié Secundari.

* QGP correspon a les inicials de Quadre General de Proteccid.

Per al conjunt de la instal-lacié eléctrica, els conductors seran cables de coure aillats amb
clorur de polivinil (PVC) o amb etile-propilé (EPR), unipolars o multipolars i col-locats en
tubs encastats, canals sobre parets o safates perforades tal com s’aprecia en la Taula 6.

Taula 6. Caracteristiques téecniques dels cables.

Linia Conductor Material aillant Tipus cable Col-locacié

Linial Coure (Cu) Clorur de polivinil (PVC)  Unipolar Tub protector encastat a I'obra
Linia2 Coure (Cu) Clorur de polivinil (PVC)  Unipolar Tub protector encastat a I'obra
Linia3 Coure (Cu) Clorur de polivinil (PVC)  Unipolar Tub protector encastat a l'obra
Liniad4 Coure (Cu) Etile-propilé (EPR) Unipolar Canal col-locades sobre parets
Linia5 Coure (Cu) Etile-propilé (EPR) Unipolar Canal col-locades sobre parets
Liniaé Coure (Cu) Clorur de polivinil (PVC)  Unipolar Tub protector encastat a I'obra
Linia7 Coure (Cu) Etile-propilé (EPR) Multipolar ~ Safata perforada

Linia8 Coure (Cu) Etile-propilé (EPR) Multipolar  Safata perforada
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Linia9 Coure (Cu) Etile-propilé (EPR) Multipolar ~ Safata perforada

Linia0 Coure (Cu) Etile-propilé (EPR) Multipolar  Safata perforada

De cada quadre eléctric es deriven els conductors per a cada equip. Cada linia esta
protegida per un interruptor magnetotérmic i un interruptor diferencial degudament
dimensionats en funcid de la intensitat de la linia.
Tipus de lluminaries instal-lades en les diferents sales:

- Lluminaries interiors tipus fluorescent de 2x58 W.

- Lluminaries exteriors tipus fluorescent de 50 W.

- Lluminaries d’emergéncia de 10 W.

- Les necessitats d’electriques obliguen al subministrament d’electricitat en alta

tensid i, com a conseqiiencia, és necessari instal-lar un transformador.

Com a eléctrode de la pressa a terra, conductors enterrats horitzontalment de 2,5 m
de longitud.

Es necessari la instal-lacié de proteccié contra llamps.

Per a més informacié veure I'’Annex Xlll: instal-lacio eléctrica i els planols numero
17,18,19,20,21i 22.

Per a més informacio veure "annex XllI: instal-lacid eléctrica i els planols nimero
17,18,19,20,21i 22.

6.3.2. Instal-lacié hidraulica.

El disseny de la instal-lacié hidraulica s’ha aplicat el Codi Tecnic de I'Edificacié esmentat
en els condicionants legals del projecte. Aquesta instal-lacié engloba el dimensionament
de les instal-lacions de subministrament d’aigua freda i calenta sanitaria, aixi com la
instal-lacié de sanejament i la instal-lacié evacuacid d’aiglies residuals i pluvials.

El dimensionament s’ha realitzat prenent com a valor optim de velocitat 1,5 m/s i s’ha
fitxat que la comprovacio de les velocitats sigui entre un rang de 0,5 i 2 m/s.

S’ha dimensionat la linia d’aigua calenta sanitaria de la mateixa forma que l'aigua freda
sanitaria pels motius que es detallen en I'annex corresponent.

La instal-lacid d’evacuacid d’aiglies pluvials esta formada per canalons, baixants i
col-lectors. Les caracteristiques principals d’aquesta instal-lacié son:

- Canalé amb pendent del 2 %.

- 5 baixants de diametre nominal 250 mm, un cada dos pilars.

- Tub col-lector amb pendent del 2% amb un diametre nominal de 315 mm.
- Arquetade 70 cm x 80 cm.

Per a més informacid, veure I’Annex XIV: instal-lacié pneumatica i el planol numero 23.
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6.3.3. Instal-lacié pneumatica.

El disseny de la instal-lacié pneumatica s’ha realitzat amb conduccions d’acer inoxidable
AISI-316. Aquestes conduccions estan previstes amb valvules de seleccio en el
distribuidor general i en cada una de les desviacions.

La pressio nominal de la instal-lacié és de 8 kg/cm?, equivalents a 8 bar.

La velocitat maxima admesa en la linia principal sera de 10 m/s i en les derivacions de
20 m/s.

Les conduccions tindran un pendent minim de 0,6 % per poder facilitar I'evacuacio de
I'aigua condensada.

S’ha previst la instal-lacié d’un diposit pulmé d’aire amb una capacitat de 1.000 L.
Els punts de consum d’aire comprimit sén:

- Bombes de dosificacio dels ingredients solids (bomba S3 — S33).
- Bombes de dosificacio dels ingredients liquids (bomba L1 —L2).
- Bomba de dosificacié de caldo de pollastre (bomba CP).

- Bomba de dosificacié de la salsa de tomaquet (bomba ST).

- Tren de pesatge, envasament i etiquetatge (bomba TPEE).

- Sistema CIP (bomba CIP).

Caracteristiques del generador d’aire comprimit:

- Capacitat: 12,1 m3/h.

- Poténcia instal-lada: 2,2 kW

- Pressio de treball: 8 bar.

- La informacié detallada de la instal-laci6 de vapor es troba a I'Annex XV:
instal-lacio de vapor i al planol nimero 24.

6.3.4. Instal-lacié de vapor.
En la instal-lacié de vapor s’ha dimensionat I’equip generador de vapor, les canonades
de transport, un diposit pulmod i el bescanviador de calor.

El disseny de les conduccions s’ha realitzat amb acer inoxidable AISI-316. Aquestes
conduccions estan previstes amb valvules de seleccié en el distribuidor general i en cada
una de les desviacions.

La pressié nominal de la instal-lacié de vapor sera de 16 kg/cm?, equivalents a 16 bar.
Caracteristiques del generador de vapor:

- Capacitat: 400 kg/h.
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- Poténcia instal-lada: 2,2 kW.
- Pressio de treball: 16 bar.
- Combustible: gas natural.

A part del generador de vapor, s’ha previst la instal-laciéd amb un equip descalcificador i
un diposit d’emmagatzematge de 10.000 L. Per tant, l'aigua de subministrament a
I’equip de vapor sera descalcificada i emmagatzemada en el diposit pulmé.

Per a més informacio veure I'annex XV: instal-lacio de vapor i el planol nimero 24.

6.3.5. Instal-lacid frigorifica

En la instal-laci6 frigorifica s’han dimensionat els equips de fred adients per satisfer les
necessitats de totes aquelles sales i equips que requereixen un ambient amb uns
parametres de temperatura i humitat determinats.

S’ha dimensionat un evaporador, condensador i compressor per a cada una de les sales
identificades en la

Taula 7.

Taula 7. Definicid de les temperatures i humitats requerides per a cada sala i equip.

CONDICIONS REQUERIDES EN LES SALES DE LA INDUSTRIA
Temperatura (2C) Humitat relativa (%)

Cambra frigorifica de recepcio de la carn 2 90
Cambra frigorifica de recepcio verdures 4 85
Sala blanca 1 10 75
Sala blanca 2 10 75
Cambra frigorifica d’expedicié 3 75

CONDICIONS REQUERIDES EN ELS EQUIPS DE LA INDUSTRIA
Tanc de salmorra 3 -
Sistema CIP (Clean in place) 3 -
Com a liquid refrigerant, s’empra el refrigerant 134a. Es tracta d’un gas refrigerant del
tipus HFC (hidrofluorocarboni) que no malmet la capa d’ozé i és compatible amb la
majoria dels materials utilitzats per a la conduccié dels fluids refrigerants. No és corrosiu
ni inflamable i la seva toxicitat és baixa.

Per a més informacio, veure I’Annex XVI: instal-lacio frigorifica i el planols nimero 25.

6.3.6. Instal-lacio de ventilacid.

En la industria projectada cal instal-lar-hi dues sales blanques: una en la sala per a la
preparacié de la carn (sala 6) i I'altra en la sala d’envasament (sala 13), ja que sén punts
critics de procés i s’han classificat com a zones ultrasensibles i, per tant, requereixen
unes condicions especials per a garantir la seguretat alimentaria del producte.
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Es determina la categoria d’aquestes sales blanques en funcié de les caracteristiques de
la mateixa sala i les condicions les quals hi ha d’haver dintre per tal de complir amb la
norma ISO-14644. Les caracteristiques técniques dels equips escollits es plasmen en la

Taula 8.

Taula 8. Caracteristiques técniques dels ventiladors.

Caracteristiques Sala 13 Sala 6

Poténcia de I'equip (W) 11.000,00 30.000,00
Cabal maxim (m3/h) 87.050,00 117.000,00
Pressio (Pa) (*) +49 +51

(*) Augment de pressio respecte a la pressié atmosferica.

Per a més informacio veure I’Annex XVIII: instal-lacid de ventilacid i el planol nimero 26.

6.3.7. Instal-lacio proteccié contra incendis.

S’ha dissenyat una instal-lacié de proteccié contra incendis, per tal de complir amb
I’exigéncia basica de seguretat en cas d’incendi per aixi reduir, a limits acceptables, el
risc que els usuaris de la industria pateixin danys derivats d’un possible cas d’incendi.

Aquesta instal-lacié s’ha dimensionat considerant el que s’estableix en el Document
Basic de Seguretat en cas d’incendi (DB-SI) del CTE, aixi com el Reglament de Seguretat
contra Incendis en Establiments Industrials (RSCIEI)

6.3.7.1. Classificacié de la industria.

La industria projectada s’ha classificat com a edifici tipus B, ja que es troba a una
distancia inferior a 3 m respecte a les naus que té en ambdds costats, i amb un nivell de
risc intrinsec mitja, de nivell 3.

6.3.7.2. Proteccio passiva contra incendis.

6.3.7.2.1. Accessibilitat i obertura de faganes.
L’accessibilitat a la indUstria és possible per les quatre facanes.

6.3.7.2.2. Nombre i disposicié de les sortides d’emergencia.
Hi haura 8ombre de sortides. El recorregut maxim sera de 50 m amb dues sortides

alternatives.

6.3.7.2.3. Caracteristiques de les portes.
Les portes manuals seran d’eix vertical i dotades de sistema facil i rapida d’oberturai les
portes automatiques disposaran d’un sistema d’obertura manual.

6.3.7.2.4. Senyalitzacié dels mitjans d’evacuacid.
Es col-locaran senyalitzacions i enllumenat d’emergéncia en els passadissos per garantir

la correcta evacuacid en cas de ser necessari.
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6.3.7.3. Proteccio activa contra els incendis.

6.3.7.3.1. Enllumenat d’emergencia.

S’ha previst una instal-laci6 d’emergéncia en totes les sortides indicant el cami
d’evacuacié més curt que es realitzara mitjancant equips autonoms amb bateria propia
de Cadmi-Niguel amb una autonomia d’1 hora i que es carregaran de la xarxa quan no
estiguin de servei.

6.3.7.3.2. Extintors portatils.
S’instal-laran 24 extintors de forma estratégica de neu carbonica de 6 kg i 6 de pols
polivalent ABC de 5 kg de capacitat. La distancia maxima entre els equips sera de 15 m

6.3.7.3.3. Boques d’incendis equipades.
S’instal-laran dues boques d’incendis equipades (BIE) de diametre nominal de 45 mm i
amb un temps d’autonomia de 60 minuts.

6.3.7.3.4. Sistema d’hidrants exteriors.
No caldra la instal-lacié de cap hidrant, ja que no es superen els limits indicats pel RSCIEI.

6.3.7.3.5. Instal-lacio de deteccié automatica d’incendis.
No caldran sistemes de deteccié automatica d’incendis, ja que no se supera cap limit
dels establerts en el RSCIEI.

6.3.7.3.6. Sistemes manuals d’alarma d’incendis.
S’instal-laran sistemes manuals d’alarma d’incendis distribuits estrategicament, tal com
es detalla en el planol nimero 26.

6.3.7.3.7. Sistemes de comunicacio d’alarmes.
No caldran sistemes de deteccié automatica d’incendis, ja que no se supera cap limit
dels establerts en el RSCIEI.

Per a més informacid, veure I’Annex XVII: instal-lacié de proteccio contra incendis.
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9. Estudi de la incidencia ambiental del projecte.

9.1. Incidéncia ambiental de I’execucid del projecte.

S’ha estudiat I'emissid de particules solides, les emissions sonores, emissions de gasos i
olors, la contaminacid del sol i la contaminacié de I'aigua degut a I’execucié del projecte.
Es determina que tots els items analitzats es troben dintre dels rangs acceptables, ja que
es prenen les mesures correctives i de gestio pertinents.

9.2. Incidéncia ambiental a causa de I'activitat productiva.

S’han analitzat les emissions a I'atmosfera, emissions de soroll, els subproductes, els
residus i el tractament de les aiglies residuals a causa de I'activitat productiva. Les
diferents emissions potencial contaminants estan dintre dels rangs acceptables, ja que
es prenen les mesures correctives i de gestio pertinents.

9.3. Incidencia ambiental a causa d’altres items.

S’ha analitzat la incidéncia deguda a les repercussions socials i al territori en qlestid i es
determina que en ambdds casos és favorable, ja que no es preveu cap mena d’oposicio
social i s’aportara capital al territori a causa de I'activitat industrial.

Per a més informacié, vegeu I’Annex XXII: analisi de la incidéncia ambiental.
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10. Estudi de seguretat i salut.

S’ha redactat I'estudi de Seguretat i Salut on es determinen les mesures a tenir en
consideracidé per a la prevencid de riscos d’accident i malalties professionals que es
poden produir durant I'execucié de les instal-lacions del projecte, aixi com indicacions
utils per a efectuar, quan correspongui i amb les condicions de seguretat i salut
necessaries, els treballs posteriors de manteniment.

Aquest estudi de Seguretat i Salut serveix per donar uns directius basics a 'empresa
constructora i/o instal-ladora per dur a terme les seves obligacions en el terreny de la
prevencid de riscos professionals, facilitant el seu desenvolupament, d’acord amb el
Reial Decret 1627/1997, del 24 d’octubre, pel qual s’estableixen disposicions minimes
de seguretat i de salut a les obres de construccié.

Per a més informacio, vegeu I'annex XIX: estudi de seguretat i salut.
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11. Programacio de I'execucio.

L’objectiu de la planificacié de I'execucié és cercar el temps minim d’execucié del
projecte, coordinant els diferents contractistes per aixi aconseguir una disminucié del
cost total d’aquest.

Tot els calculs d’aquest apartat es troben en I’Annex XXIII: programacid i execucio.

Per a determinar el temps minim d’execucié s’ha emprat el metode PERT (Program
Evaluation and Review Technique). En la Taula 9 s’indica la relacié d’activitats
programades per a I'execucié del projecte, en la Figura 2 es mostra el diagrama PERT.

Taula 9. Activitats programades per a I'execucio del projecte.

ACTIVITAT DESCRIPCIO (Tt‘;mps Pert
A Moviment de terres 8
B Fonamentacio 21
C Sanejament 11
D Estructura 20
E Coberta 15
F Tancaments exteriors i interiors 25
G Pavimentacio 10
H Instal-lacio eléctrica i d'enllumenat 35
| Instal-lacio hidraulica 32
J Instal-lacié pneumatica 25
K Instal-lacio contra incendis 11
L Instal-lacié de ventilacié 13
M Instal-lacié de vapor 14
N Instal-lacio de climatitzacié 15
(0] Instal-lacié de la maquinaria 20
P Acabats 25
Q Posada en marxa de la maquinaria (*) 13
R Posada en produccio de la indUstria (**) 10

(*) S’estima un temps per a la comprovacié del funcionament de tots els equips.
(**) S’estima un temps per a la comprovacié del funcionament de tots els equips amb un producte no
alimentari i, posteriorment, amb un producte alimentari.
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En la Figura 2 s’aprecia el cami critic d’execucid. Per tant, aquest sera el temps minim

d’execucio del projecte.

H/35

Figura 2. Representacio del cami critic d'execucid en el diagrama PERT.
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12. Pressupost del projecte.

MEMORIA DEL PROJECTE

Tots els calculs detallats del pressupost es troben en el document d’Amidaments i

pressupost i en I’Annex X: justificacio de preus.

RESUM DEL PRESSUPOST

Capitol I. Moviment de terres.
Capitol Il. Fonaments.

Capitol Ill. Sanejament.

Capitol IV. Estructura.

Capitol V. Coberta.

Capitol VI. Solera.

Capitol VII. Paviment.

Capitol VIII. Tancaments exteriors i interiors.
Capitol IX. Instal-lacid electrica.
Capitol X. Instal-lacié hidraulica.
Capitol XI. Instal-lacié pneumatica.
Capitol XII. Instal-lacié de vapor.
Capitol XIII. Instal-lacio frigorifica.

Capitol XIV. Instal-lacié proteccié contra incendis.

Capitol XV. Instal-lacié de ventilacid.
Capitol XVI. Seguretat i salut.

TOTAL EXECUCIO MATERIAL
Despeses generals (13%)

Benefici industrial (6%)

TOTAL EXECUCIO PER CONTRACTA

Capitol XVII. Maquinaria.

IVA (21%)

PRESSUPOST GENERAL TOTAL

29.510,92 €
40.305,86 €
28.535,96 €
336.345,16 €
99.504,23 €
142.091,69 €
103.022,44 €
265.987,44 €
104.454,17 €
45.806,21 €
138.946,12 €
46.284,90 €
179.200,00 €
1.892,54 €
26.939,31 €
15.888,27 €

1.604.715,22 €
208.612,98 €
96.282,91 €
1.909.611,11 €

1.327.587,36 €

679.811,68 €

3.917.010,15 €

Ascendeix el present pressupost a I'expressada quantitat de tres milions nou-cents disset

mil deu euros amb quinze céntims (3.917.010,15 €).

Vic, a 23 d'agost del 2018
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13. Avaluacié economica.
S’han estudiat els costos, ingressos i beneficis esperables de I'activitat objecte del
projecte i s’"ha determinat la rendibilitat de la inversié.

Aguest estudi economic s’ha realitzat analitzant els ratis econdmics en funcié d’una
variacio del preu de venda (analisi de sensibilitat). Els preus que s’ha decidit emprar sén
0,95 €/plat, 1,05 €/plat i 1,15 €/plat.

El preu de venda que s’ha decidit emprar és d’1,05 €/plat (veure Annex V: andlisi

d’alternatives).

Tots els calculs d’aquest apartat es troben detallats en I’Annex XXI: avaluacié economica.

13.1. Fonts de finangament.
La inversid es realitza integrament I’'any 0 amb capital propi que correspon al valor del
pressupost 3.937.010,15 € repartits de la segiient forma:

- Execucio per contracta: 1.909.611,11 €.

- Maquinaria: 1.327.587,36 €.

- IVA (21 %): 679.811,68 €.

- Altres (honorari projectista, impostos, etc): 20.000,00 €.

13.2 Analisi de costos, ingressos i beneficis.

13.2.1. Costos.
- Cost fix total: 166.205,55 €/any.
- Costos variables totals: 7.494.639,93 €/any.
- Total costos: 7.660.845,48 €/any.

13.2.2. Ingressos.
- Cas més desfavorable (0,95 €/plat): 8.208.000,00 €/any.
- Cas intermedi (preu de venda final d’1,05 €/plat): 9.072,000,00 €/any.
- Cas més favorable (preu de venda final d’1,15 €/plat): 9.936,000,00 €/any.

13.2.3. Beneficis.
- Cas més desfavorable (0,95 €/plat): 547.154,52 €/any.
- Casintermedi (preu de venda final d’1,05 €/plat): 1.411.154,52 €/any.
- Cas més favorable (preu de venda final d’1,15 €/plat): 2.275.154,52 €/any.
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1.4. Cobraments i pagaments.
En la Taula 10 s’aprecien els cobraments els diferents parametres per tal de determinar

el flux de caixa.

MEMORIA DEL PROJECTE

Taula 10. Calcul del flux de caixa i flux de caixa acumula establint el preu de venda d’1,05

€/plat.

Inversio (€)

3.937.010,15

Cobraments
ordinaris

(€)

0

9.072.000,00
9.072.000,00

9.072.000,00

9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
9.072.000,00
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Cobraments

extraordinaris

132.758,74

111.882,30

313.591,11

Pagaments
ordinaris (€)

0

7.347.686,20
7.347.686,20

7.347.686,20

7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20
7.347.686,20

Pagaments

extraordinaris

(€)

3.937.010,15

Flux de
caixa
situacio
final (€)
3.937.010,15
1.724.313,80
1.724.313,80

1.724.313,80

1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.857.072,53
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.836.196,10
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
1.724.313,80
2.037.904,91

Flux de caixa
acumulat (€)

-3.937.010,15

-2.212.696,35
-488.382,56

1.235.931,24

2.960.245,04

4.684.558,83

6.408.872,63

8.133.186,43

9.857.500,23

11.581.814,02
13.306.127,82
15.030.441,62
16.754.755,41
18.479.069,21
20.203.383,01
22.060.455,54
23.784.769,34
25.509.083,13
27.233.396,93
28.957.710,73
30.793.906,83
32.518.220,62
34.242.534,42
35.966.848,22
37.691.162,01
39.729.066,92
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13.5. Ratis de rendibilitat de la inversio.

A continuacié, es procedeix a determinar els ratis econdomics que habitualment

s’utilitzen per tal d’analitzar la rendibilitat de la inversié.

13.5.1. VAN.

En la Figura 3 s’aprecia I'evolucié del VAN (Valor Actual Net) en funcié del valor de la
taxa d’actualitzacid i, també, dels diferents preus de venda del producte que s’han fixat.

50.000.000,00 € —
45.000.000,00 €

40.000.000,00 €

35.000.000,00 € —
30.000.000,00 €
25.000.000,00 €
20.000.000,00 €

15.000.000,00 €
10.000.000,00 €
5.000.000,00 €

i Interés del Interées del Interés del Interés del
3% 6% 9% 12%

OPM 0,95 €/unitat | 19.214.713,52 15.098.055,14 12.480.287,97 10.738.870,41
O PM 1,05 €/unitat | 34.259.673,12 26.142.874,86 20.966.996,75 17.515.342,60
OPM 1,15€/unitat | 49.304.632,73 37.187.694,58 29.453.705,53 24.291.814,79

VAN (€UROS)

Figura 3. Evolucid del VAN en funcid del preu de mercat i de l'interés aplicat.

(*) PM son les inicials de Preu de Mercat.

13.5.2. Relacioé benefici/cost.

En la Figura 4 es pot observar I’evolucio de la relacié benefici/cost o VAN/K en funcié

del valor de l'interes i dels diferents preus de venda considerats.
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12,00 [ ]
10,00 R
s 8,00 [ ]
D —
<
N~ 6,00
S~
=
<
> 4,00
2,00
0,00 — 1B R —— — 1B —
Interés del 3% Interes del 6% Interés del 9% Interés del 12%
O PM 0,95 €/unitat 4,88 3,83 3,17 2,73
OPM 1,05 €/unitat 8,70 6,64 5,33 4,45
O PM 1,15€/unitat 12,52 9,45 7,48 6,17

Figura 4. Evolucié del VAN/K en funcié del preu de mercat i de l'interés aplicat.

13.5.3. Pay-back.
En la Figura 5 es pot apreciar I'evolucié del Pay-back o termini de recuperacié de la
inversié en funcié del preu de venda dels plats establert.

6,00

5,00

4,00

3,00

PAY-BACK (ANYS)

2,00

1,00

0,00 = =
PM 0,95 €/unitat PM 1,05 €/unitat PM 1,15€/unitat

Figura 5. Evolucid del Pay-back en funcio del preu del mercat.

13.5.4. TIR.
En la Figura 6 s’aprecia I'evolucié de la TIR (taxa interna de rendiment) en funcié del

preu de venda fixat.
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20%
10%
0%
PM 0,95 €/unitat PM 1,05 €/unitat PM 1,15€/unitat

Figura 6. Evolucid del TIR en funcid del preu del mercat.

13.5. Avaluacio del projecte.

L’estudi econdmic s’ha realitzat des d’un punt de vista realista i tots els ratis economics
confirmen la viabilitat del projecte, tant els analitzats des d’un punt de vista pessimista
-comercialitzant els productes a un preu de 0,95 €/unitat -com des d’un punt de vista
optimista -comercialitzant els productes a un preu d’1,15 €/unitat-.

Per tant, es conclou que es tracta d’un projecte amb bones expectatives economiques,
ja que tant el VAN, el TIR, el Pay-back i el VAN/K han donat resultats favorables i, per
tant, la inversio és rendible.

A Vic, a 2 de setembre de 2018.

L’alumne,

Ibrahim Amzieb A.
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