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1. Objectiu del projecte 
El projecte pretén dissenyar una indústria càrnia que permeti l’elaboració de tres 

productes curats carnis, que són fuets, xoriços i pernil serrà.  

Per tal de redactar el projecte s’ha realitzat un estudi de mercat i anàlisi 

d’alternatives per definir l’activitat, el disseny del procés productiu i les 

necessitats d’aquest, el dimensionament de l’edificació i de les instal·lacions de 

la nau industrial en la que es durà a terme l’activitat, un estudi de les 

repercussions ambientals, un estudi bàsic de seguretat i salut de l’execució de 

l’obra, així com la programació d’aquesta, i la determinació del pressupost i 

avaluació econòmica de la inversió.  

2. Condicionants del projecte 

2.1. Condicionants naturals 
La parcel·la on es construirà la nau projectada s’ubica al polígon industrial Pont-

Xetmar, de Cornellà del Terri, al Pla de l’Estany. El terreny on es construirà la 

nau està a 96 m sobre el nivell del mar i és un sòl urbanitzable que actualment 

es troba sense edificar.  

2.2. Condicionants legals 
El disseny del projecte es fa seguint la normativa legal vigent a l’Estat Espanyol. 

A continuació es llisten les lleis i reglaments més importants utilitzats: 

- Normativa de qualitat de derivats carnis – Aprovat pel Reial decret 

474/2014, de 13 de juny. 

- Codi Tècnic de l’Edificació – Aprovat pel Reial decret 314/2006, de 17 de 

març i modificat pels Reials decrets 1371/2007, de 19 d’octubre, 

173/2010, de 19 de febrer, 410/2010, de 31 de març, Llei 8/2013, de 26 

de juny, Ordre FOM/5882017, de 15 de juny, i Reials decrets 732/2019, 

de 20 de desembre i 450/2022, de 14 de juny. 

- Codi estructural – Aprovat pel Reial decret 470/2021, de 29 de juny.  

- Reglament de Seguretat Contra Incendis en els Establiments Industrials 

– Aprovat pel Reial decret 2267/2004 el 3 de desembre i modificat pel 

Reial decret 560/2010, de 7 de maig.  
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- Reglament Electrotècnic per Baixa Tensió i les seves Instruccions 

Tècniques Complementàries – Aprovat pel Reial decret 842/2002, de 2 

d’agost i modificat pels Reials decrets 560/2010, de 7 de maig, 1053/2014, 

de 12 de desembre, 244/2019, de 5 d’abril, 542/2020, de 26 de maig i 

298/2021, de 27 d’abril. 

- Reglament de seguretat per a instal·lacions frigorífiques i instruccions 

tècniques complementàries. Aprovat pel Reial decret 552/2019, de 27 de 

setembre i modificat pel Reial decret 298/2021, de 27 d’abril. 

- Reglament d’instal·lacions tèrmiques en els edificis. Aprovat pel Reial 

decret 1027/2007, de 20 de juliol i modificat pels Reials decrets 

1826/2009, de 27 de novembre, 249/2010, de 5 de març, 238/2013, de 5 

d’abril, 50/2016, de 12 de febrer i 178/2021, de 23 de març. 

- Reglament d’emissions industrials i de desenvolupament de la Llei 

16/2002, d’1 de juliol, de prevenció i control integrats en la contaminació 

– Aprovat pel Reial decret 815/2013, de 18 d’octubre.  

- Reglament català dels serveis públics de sanejament – Aprovat pel Decret 

130/2003, de 13 de maig. 

- Normativa aplicable als subproductes animals i els productes derivats no 

destinats al consum humà – Aprovada pel Reial decret 1528/2012, de 8 

de novembre.  

- Llei catalana de protecció contra la contaminació acústica – Aprovada per 

la Llei 16/2002, de 28 de juny. 

- Llei catalana d'ordenació ambiental de l'enllumenat per a la protecció del 

medi nocturn – Aprovada per la Llei 6/2001, de 31 de maig i modificada 

per les Lleis 9/2011, de 29 de desembre i 2/2014, de 27 de gener. 

- Disposicions mínimes de seguretat i salut que s’han d’aplicar en obres de 

construcció temporals i mòbils – Aprovada per la Directiva 92/57/CEE, 24 

de juny. 

- Disposicions mínimes de seguretat i salut en les obres de construcció – 

Aprovat pel Reial decret 1627/1997, de 24 d’octubre i modificat pels Reials 

decrets 2177/2004, de 12 de novembre, 604/2006, de 19 de maig, 

1109/2007, de 24 d’agost i 337/2010, de 19 de març. 

- Llei de prevenció de riscos laborals – Aprovada per la Llei 31/1995, de 8 

de novembre i modificada per les Lleis 50/1998, de 30 de desembre, i 
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39/1999, de 5 de novembre, Reial decret legislatiu 5/2000, de 4 d'agost, 

Lleis 54/2003, de 12 de desembre, 30/2005, de 29 de desembre i 31/2006, 

de 18 d’octubre, Llei Orgànica 3/2007, de 22 de març, i Lleis 25/2009, de 

22 de desembre, 32/2010, de 5 d’agost, 14/2013, de 27 de setembre i 

35/2014, de 26 de desembre. 

- Reglament dels serveis de prevenció – Aprovat pel Reial decret 39/1997, 

de 17 de gener i modificat pels Reials decrets 780/1998, de 30 d’abril,  

688/2005, de 10 de juny, 604/2006, de 19 de maig, 298/2009, de 6 de 

març, 337/2010, de 19 de març, 598/2015, de 3 de juliol i 899/2015, de 9 

d’octubre.    

- Disposicions mínimes en matèria de senyalització, de seguretat i salut, en 

el treball – Aprovat pel reial decret 485/1997, de 14 d’abril i modificat pel 

Reial decret 598/2015, de 3 de juliol. 

- Disposicions mínimes de seguretat i salut relatives a la manipulació 

manual de càrregues que comportin riscs, en particular dorsolumbars, per 

als treballadors – Aprovat pel Reial decret 487/1997, de 14 d’abril.  

- Disposicions mínimes de seguretat i salut relatives al treball amb equips 

que inclouen pantalles de visualització – Aprovat pel Reial decret 

488/1997, de 14 d’abril.  

- Protecció dels treballadors contra els riscos relacionats amb l’exposició a 

agents cancerígens durant el treball – Aprovat pel Reial decret 665/1997, 

de 12 de maig i modificat pel Reial decret 1076/2021, de 7 de desembre.   

- Disposicions mínimes de seguretat i salut, relatives a la utilització pels 

treballadors d’equips de protecció individual – Aprovat pel Reial decret 

773/1997, de 30 de maig 

- Disposicions mínimes de seguretat i salut per la utilització per part dels 

treballadors dels equips de treball – Reial decret 1215/1997, de 18 de juliol 

i modificat pel Reial decret 2177/2004, de 12 de novembre. 

- Protecció de la salut i la seguretat dels treballadors contra els riscos 

derivats de la exposició al soroll durant el treball – Aprovat pel Reial decret 

286/2006, de 10 de març.  

- Disposicions mínimes per a la protecció de la salut i la seguretat dels 

treballadors contra el risc elèctric – Aprovat pel Reial decret 614/2001, de 

8 de juny.  
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- Instrucció tècnica complementària MIE-AEM 2 del Reglament d’aparells 

d’elevació i manutenció referent a grues-torre desmuntables per a obres 

– Aprovat pel Reial decret 836/2003, de 27 de juny.  

2.3. Condicionants de mercat 
El mercat actual d’elaborats carnis conté un ventall molt ampli de productes. Per 

aquest motiu, cal aportar al producte aspectes que el diferenciïn del de la 

possible competència.  

Les tendències de mercat s’enfoquen cada cop mes a productes de qualitat i 

saludables. D’altra banda, el consumidor busca la màxima transparència del 

procés productiu i valora la procedència de la matèria primera i l’ètica del procés 

d’obtenció d’aquesta.  

Els productes oferts per la indústria que es projecta contindran el mínim 

d’additius químics possibles per aconseguir un producte final amb un aspecte, 

flavor i qualitats nutritives d’un producte artesanal. Els embotits i els pernils seran 

obtinguts a partir de carn produïda per petits ramaders que garanteixin unes 

bones condicions de vida del bestiar des de la cria fins el sacrifici. D’altra banda 

es procurarà minimitzar l’impacte ambiental en tots els aspectes del procés 

productiu.  

Produint embotits i pernil serrà amb les característiques descrites en aquest 

apartat, s’espera que el producte ofert tingui una bona acceptació per part del 

consumidor. En l’etiqueta s’indicarà la proximitat de les matèries primeres i es 

destacarà el caràcter artesanal dels productes elaborats.   

La indústria funcionarà com a majorista en origen i vendrà els productes a 

majoristes en destí, concretament, grans superfícies.   

2.4. Condicionants del promotor 
 
Els condicionants imposats pel promotor del projecte son els següents: 

- La nau ha de ser construïda a Cornellà del Terri a la parcel·la amb 

referència cadastral 4097401DG8549N0001FX, ja que és de la seva 

propietat. 

- L’edifici ha de tenir possibilitat d’ampliació. 

- S’ha de produir de manera que es trobi el punt òptim entre la màxima 

producció i la màxima qualitat. 
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- El producte final ha de contenir el mínim d’additius possibles i tenir un 

aspecte artesanal. 

3. Situació actual 

3.1. Localització i comunicacions  
En aquest apartat es descriu la situació del projecte i es justifica l’elecció de la 

zona escollida.  

La indústria s’ubicarà al municipi de Cornellà del Terri, dins la comarca del Pla 

de l’Estany i la província de Girona. Les comunicacions viàries del municipi amb 

la resta de Catalunya són molt bones, ja que es troba connectat a l’AP-7 per la 

carretera C-66, que va de Besalú a Palafrugell.  

La parcel·la en la que s’edificarà, amb referència cadastral 

4097401DG8549N0001FX, forma part del polígon industrial Pont-Xetmar i té una 

superfície total de 8.015 m2. Es troba just al costat de la carretera C-66 i, per tant, 

l’accés de les mercaderies serà àgil. A més, té un escorxador porcí molt proper i 

es troba en una zona amb moltes explotacions porcines, de manera que es 

facilita l’ús de matèries primeres del territori per a l’elaboració del producte.  

La situació i emplaçament de la parcel·la estan detallats en els Plànols 01 i 02. 

4. Estudi d’alternatives 
En aquest apartat es presenta un resum de les diferents alternatives escollides 

pel que fa al procés productiu, matèria primera, formulació d’additius i 

presentació del producte final. L’estudi complet d’identificació, avaluació i elecció 

d’alternatives es troba en l’Annex II. 

4.1. Estudi d’alternatives del procés productiu 
Respecte a l’etapa de preparació del pernil serrà es contemplen dues 

alternatives: 

- Eliminació de sang amb pressió manual 

- Eliminació de sang amb pressió automàtica 

L’opció escollida és l’eliminació de sang amb pressió automàtica, perquè permet 

augmentar la velocitat de producció i obtenir un millor resultat final, ja que la 
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maquinària pot aplicar més força sobre els pernils i per tant extreure més 

quantitat de sang.  

 

Pel que fa al salatge dels pernils es contemplen dues alternatives: 

- Amb etapa de presalatge 

- Sense etapa de presalatge 

L’opció escollida és la incorporació d’una etapa de presalatge per tal de millorar 

la penetració dels nitrits i nitrats a la peça de pernil i així millorar la qualitat i 

seguretat del producte final.  

 

Del procés productiu d’embotits s’avalua l’emmagatzematge de les matèries 

primeres:  

- Emmagatzematge de la carn magra i el greix en refrigeració 

- Emmagatzematge de la carn magra i el greix en congelació 

L’opció escollida és la conservació en refrigeració, ja que millora 

considerablement la textura i gust del producte final. A més, amb això s’evitarà 

l’addició de fosfats com a additiu. 

 

D’altra banda també es contemplen dues alternatives respecte la inoculació del 

fong superficial en la tripa dels embotits: 

- Inoculació del recobriment fúngic 

- No inoculació del recobriment fúngic 

L’opció escollida és inocular el recobriment fúngic, tant en fuets com en xoriços. 

El fong inoculat serà el Penicillium nalgiovense, el qual aportarà al producte 

aroma i sabor i, d’altra banda, en millora la seva conservació perquè disminueix 

les possibilitats de que es desenvolupin altres microorganismes no desitjats.  

4.2. Estudi d’alternatives de matèria primera 
 

Es contemplen dues alternatives sobre el tipus de producció de la carn i greix 

porcí de l’explotació procedència: 

- Producció en sistema intensiu 

- Producció en sistema ecològic 
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L’opció escollida és comprar la matèria primera a explotacions que treballin en 

sistema intensiu per temes econòmics. Comprar carn ecològica suposa una 

despesa econòmica molt gran i, a més, hi ha poca oferta.  

 

Respecte a la raça de porc del qual provindrà la carn es contemplen cinc opcions 

diferents: 

- Porcs raça Landrace 

- Porcs raça Large White 

- Porcs raça Pietrain 

- Porcs raça Duroc 

- Porcs raça Ibèrica 

L’opció escollida és que la carn provingui de porcs de raça Duroc, ja que es 

busca la màxima qualitat. La raça Duroc produeix carn magra amb greix infiltrat, 

molt semblant a la carn de porcs de raça Ibèrica, però més econòmica. Tenint 

en compte la relació qualitat-preu, és la millor opció.  

 

L’altra matèria primera avaluada és la tripa. S’han contemplat quatre alternatives 

diferents referents al material de les tripes: 

- Tripa natural 

- Tripa artificial de cel·lulosa 

- Tripa artificial de col·lagen 

- Tripa artificial de polímers plàstics 

L’opció escollida és la tripa artificial de col·lagen. Principalment s’ha escollit 

perquè és una tripa comestible semblant a la natural, però més econòmica i fàcil 

de mecanitzar. A més, permet obtenir una major uniformitat respecte el producte 

final, ja que totes les tripes són iguals.  

 

4.3. Estudi d’alternatives de formulació d’additius 
 

Per cada producte elaborat a la indústria s’han contemplat dues possibles 

maneres de formular els additius que s’hi incorporaran. Les formulacions 

avaluades són les següents: 
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o Formulació 2: 

§ Clorur sòdic (sal comú) 

§ Nitrit de sodi (E-250) 

§ Nitrat de potassi (E-252) 

§ Ascorbat de sodi (E-301)  

§ Sucre 

 
o Formulació 2: 

§ Aigua 

§ Clorur sòdic (sal comú) 

§ Nitrit de sodi (E-250) 

§ Nitrat de potassi (E-252) 

§ Dextrosa 

§ Ascorbat de sodi (E-301)  

§ Pebre negre 

§ Bacteris de l’àcid làctic 

§ Fosfats 

§ Lactosa 

 

o Formulació 2: 

§ Aigua 

§ Clorur sòdic (sal comú) 

§ Nitrit de sodi (E-250) 

§ Nitrat de potassi (E-252) 

§ Dextrosa 

§ Ascorbat de sodi (E-301)  

§ Pebre negre 

§ Bacteris de l’àcid làctic 

§ Fosfats 

§ Lactosa 

§ Pebre vermell 

§ Aroma all 

§ Fosfats  

§ Lactosa 

 

 

- Pernil serrà 

o Formulació 1: 

§ Clorur sòdic (sal comú) 

§ Nitrit de sodi (E-250) 

§ Nitrat de potassi (E-252) 

§ Ascorbat de sodi (E-301)  

 

- Fuet 

o Formulació 1: 

§ Aigua 

§ Clorur sòdic (sal comú) 

§ Nitrit de sodi (E-250) 

§ Nitrat de potassi (E-252) 

§ Dextrosa 

§ Ascorbat de sodi (E-301)  

§ Pebre negre 

§ Bacteris de l’àcid làctic 

 

 

- Xoriço 

o Formulació 1: 

§ Aigua 

§ Clorur sòdic (sal comú) 

§ Nitrit de sodi (E-250) 

§ Nitrat de potassi (E-252) 

§ Dextrosa 

§ Ascorbat de sodi (E-301)  

§ Pebre negre 

§ Bacteris de l’àcid làctic 

§ Pebre vermell 

§ Aroma all 
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En els tres productes l’opció escollida és la Formulació 1 corresponent. El motiu 

principal és la presència de menys additius, característica que proporciona als 

productes una imatge d’elaboració més artesanal. Les característiques de la 

matèria primera utilitzada i el seu processament a la indústria permeten no 

addicionar alguns additius com el sucre en els pernils o els fosfats i la lactosa en 

el cas dels embotits.   

4.4. Estudi d’alternatives de presentació del producte 
final 

Respecte a la presentació del pernil serrà es contemplen dues alternatives: 

- Presentació del pernil sencer 

- Presentació del pernil llescat i envasat 

L’opció escollida és presentar el pernil sencer, per tal d’oferir un producte d’alta 

qualitat. Els pernils estan dirigits a un grup de consumidors disposats a pagar un 

preu més elevat per un producte de qualitat que es pot conservar durant varis 

mesos.  

 

En el cas de la presentació dels embotits es contemplen quatre alternatives 

diferents:  

- Presentació de l’embotit sencer sense envasar, venut per unitats 

- Presentació de l’embotit sencer envasat, venut en grups de dues unitats 

- Presentació de l’embotit sencer sense envasar, venut en grups de dues 

unitats 

- Presentació de l’embotit llescat i envasat 

S’ha escollit l’opció de presentar l’embotit sencer sense envasar i venut en grups 

de dues unitats. D’aquesta manera no es generaran tants residus per l’envàs. A 

més, el fet de vendre els productes en grups de dos és una manera d’augmentar 

les vendes. 
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5. Enginyeria del procés 
5.1. Programa productiu 

La fàbrica funcionarà 240 dies l’any i disposarà de 28 treballadors. Aquests faran 

una jornada de 8 h. Els operaris de la fàbrica faran horari seguit, de 7 h a 15 h. 

En canvi, a les oficines es partirà l’horari, fent de 8 h a 13 h i de 14 h a 17 h el 

personal de qualitat i seguretat i salut, i de 8 h a 14 h i de 15 h a 17 h la resta de 

personal d’oficina. D’aquesta manera, en tot moment de la jornada hi haurà algú 

a les oficines per atendre tant al personal intern com extern.  

L’objectiu de la indústria és vendre pernils, xoriços i fuets a les grans superfícies. 

La producció anual aproximada serà de 40.000 pernils, 250.000 fuets i 250.000 

xoriços, considerant 50 setmanes de producció a l’any.  

5.2. Descripció del procés productiu per a l’elaboració 
dels pernils 

En la Figura 1 es mostra el diagrama de flux del procés d’elaboració dels pernils. 

El procés productiu es descriu de forma més extensa en l’Annex III. 
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Figura 1: Diagrama de flux del procés d’elaboració de pernils. 

 

La durada total el procés productiu d’una unitat de pernil, sense incloure 

l’emmagatzematge, és de 270 dies. 

5.2.1. Selecció dels pernils 
En aquesta etapa se seleccionaran els pernils que es tractaran i 

s’emmagatzemaran en refrigeració a 2ºC un màxim de 3 dies. Les peces que es 

tractaran hauran de tenir les següents característiques: 

- Pes en sang entre els 9 i 13 kg.  

- Gruix del greix superior a 0,8 cm. 

- pH a l’interior entre 5,6 i 6,2. 

Els pernils es classificaran segons el pes i la quantitat de greix, ja que d’això 

dependrà la quantitat de salaó necessària per curar.  
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5.2.2. Preparació dels pernils 
La preparació dels pernils inclou una primera fase d’eliminació de la cotna. La 

peça resultant serà un pernil arrodonit, deixant l’os de la cintura i traient la punta 

de les costelles. El gruix del greix que es troba sobre la peça de carn també 

s’igualarà en totes les parts del pernil per facilitar-ne l’absorció homogènia de la 

salaó. 

En la segona fase s’elimina la sang retinguda ja que dificultaria el treball de la 

peça. Aquest procés es durà a terme aplicant pressió mecànica sobre els pernils, 

els quals es col·locaran en una màquina amb rodets que aplicaran pressió i 

n’extrauran la sang. La sang es tractarà com a residu de categoria III.  

5.2.3. Salatge 
El salatge consisteix en incorporar la sal i la resta d’ingredients al pernil. Aquest 

procés es dividirà en dues etapes. 

Inicialment es realitzarà un presalatge on s’incorporarà a cada peça la salaó, 

composta de sal, nitrits, nitrats i ascorbat de sodi, fregant la mescla en la 

superfície interna del pernil, que no conté greix. Aquest procés es durà a terme 

en un bombo en el qual s’hi introduirà la dosi de salaó a aplicar segons la peça i 

aquest quedarà repartit uniformement en cada pernil.  

Un cop finalitzat el presalatge, els pernils s’apilaran dins uns dipòsits drenants, 

en una cambra frigorífica a uns 3ºC a humitat relativa del 75% i es recobriran de 

sal. Els pernils es mantindran en repòs en aquestes condicions durant 13 dies. 

5.2.4. Rentatge i raspallat 
Un cop acabat el salatge s’elimina la sal superficial de la peça fent-la passar per 

dutxes d’aigua freda.  

5.2.5. Detecció de metalls 
Abans d’emmagatzemar els pernils en cambres a la humitat relativa i 

temperatura determinades, es passaran per una cinta amb detector de metalls. 

D’aquesta manera es minimitza la possibilitat de trobar peces metàl·liques no 

desitjades al producte acabat, que suposen un risc pel consumidor.  
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5.2.6. Postsalatge 
L’etapa del post-salatge consisteix en una etapa de repòs on es permet la 

penetració de la sal i altres ingredients a l’interior de la fibra muscular i la difusió 

de l’aigua cap a l’exterior. Els pernils es penjaran d’uns ganxos en un assecador.  

Els primers 15 dies es trobaran a una temperatura de 3ºC i humitat relativa del 

80%, ja que encara hi ha massa quantitat d’aigua a la carn i això podria beneficiar 

al creixement de microorganismes patògens. Aquestes condicions es mantindran 

fins a obtenir un 6% de minva. Un cop arribat a aquest primer objectiu, es pujarà 

1ºC la temperatura fins a 4ºC i la humitat relativa es baixarà al 75% fins a arribar 

a una minva del 12%. Aquesta segona etapa durarà 40 dies. Finalment, la tercera 

etapa del postsalatge es du a terme a 8ºC i humitat relativa del 70% durant 

aproximadament 50 dies. L’objectiu és que al final del procés els pernils arribin 

a una minva del 18% respecte el pes inicial. 

5.2.7. Assecatge 
Un cop passat el temps corresponent al postsalatge es començarà l’etapa 

d’assecatge. Aquesta es durà a terme en els mateixos assecadors a temperatura 

i humitat relativa controlades. Es pujarà la temperatura fins als 18ºC i es 

disminuirà la humitat relativa fins aproximadament el 65%. Els pernils romandran 

en aquestes condicions fins que la minva sigui del 28%. Aquest procés dura 60 

dies.  

Abans d’iniciar l’assecatge, a les zones superficials de la peça en les que no hi 

ha greix, s’hi aplicarà una capa de greix de porc per tal de que no es produeixi 

una crosta deguda a l’assecament superficial de la carn.  

5.2.8. Maduració i envelliment 
Un cop acabada l’etapa anterior es durà a terme la maduració i envelliment. 

Durant aquesta etapa s’augmentarà la temperatura de l’assecador a 25ºC, amb 

una humitat del 65% aproximadament, durant uns 90 dies. La minva final 

d’aquesta etapa haurà de ser propera al 30-31%. Arribats a aquests valors, els 

pernils hauran acabat el seu procés i passaran a ser etiquetats.  
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5.2.9. Etiquetatge 
Després d’extreure els pernils de l’assecador, es portaran fins la sala 

d’etiquetatge on s’etiquetaran manualment, col·locant l’etiqueta de manera que 

envolti la part inferior de la pota.  

5.2.10. Encaixat i emmagatzematge  
Un cop etiquetats els productes, s’empaquetaran en caixes de cartró de tres 

pernils cada una i s’emmagatzemaran en el magatzem de producte acabat fins 

a la seva expedició. 

5.3. Descripció del procés productiu per a l’elaboració 
dels embotits 

En la Figura 2 el diagrama de flux del procés d’elaboració dels fuets i xoriços, el 

qual és el mateix per ambdós productes però variant els additius. 
 

 
Figura 2: Diagrama de flux del procés d’elaboració de fuets i xoriços. 
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En el cas dels embotits, la durada del procés productiu és de 26 dies.  

5.3.1. Preparació de la matèria primera 
La matèria primera utilitzada serà carn magra de porc (80%) i el seu greix dorsal 

(20%). Si la matèria primera es troba en bon estat en una primera inspecció 

visual, s’emmagatzemarà fins al moment d’ús. La matèria primera que no es trobi 

en bon estat es retornarà al proveïdor si ha arribat ja en aquestes condicions, i 

si el deteriorament s’ha produït quan la carn ja estava en possessió de la 

indústria, es considerarà residu de categoria III. L’emmagatzematge es farà en 

una cambra frigorífica que no superarà mai els 2ºC. El temps màxim de 

permanència de la matèria primera a la cambra frigorífica des de la seva arribada 

serà de 72 h.  

5.3.2. Picada 
Abans d’utilitzar la carn en el picat es controlarà que el pH i la temperatura siguin 

òptims per efectuar la reducció de grandària. La reducció de mida es durà a 

terme passant la carn i el greix per una cinta transportadora amb ganivetes.  

La picada és el procés en el qual es trossejarà la carn i el greix amb una picadora 

que amb un cargol sense fi desplaça la carn cap a unes fulles que la tallen en 

mides molt reduïdes. Abans d’aquest procés, caldrà comprovar que la carn es 

trobi entre -2ºC i 2ºC per tal que no es produeixi fusió dels greixos en 

incrementar-se la temperatura de la carn durant la picada.  

5.3.3. Pastament 
El producte obtingut en l’etapa anterior es dipositarà a la pastadora, juntament 

amb els additius dissolts en aigua corresponents per a cada producte i el cultiu 

de bacteris de l’àcid làctic, en tandes de 100 kg. La pastadora facilitarà el 

pastament de la carn i la incorporació dels additius, obtenint una pasta 

homogènia. Aquest procés es durà a terme en condicions de buit per evitar 

oxidacions de greixos.  

5.3.4. Embotit 
En aquesta etapa s'introduirà la pasta obtinguda anteriorment dins una tripa de 

col·lagen. L’embotidora consta d’una bomba de buit perquè no entri aire a la tripa 
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i pugui provocar mals assecatges i problemes de qualitat. El lligat es realitzarà 

manualment amb cordill a mesura que es vagin embotint les tripes.  

5.3.5. Inoculació del recobriment fúngic 
El fuet es recobrirà amb el fong de color blanc Penicillium nalgiovense. Aquest 

fong es dissoldrà en un bany en el que se submergirà la tripa, aconseguint la 

seva inoculació i provocant que, durant el temps de curat, es desenvolupi a la 

superfície de la tripa. Aquest fong aportarà aroma i sabor, però també fa funcions 

més tècniques com disminuir l’activitat d’aigua a la superfície per tal que no s’hi 

desenvolupin microorganismes no desitjats i millora el procés d’assecatge.  

5.3.6. Detecció de metalls 
Abans d’emmagatzemar els embotits en cambres a la humitat relativa i 

temperatura determinades, es passaran per una cinta amb detector de metalls. 

D’aquesta manera es minimitza la possibilitat de trobar peces metàl·liques no 

desitjades al producte acabat, que suposen un risc pel consumidor.  

5.3.7. Assecatge 
Aquest procés es durà a terme de manera gradual, durant un període de 25 dies, 

en assecadors, a temperatura de 15ºC i humitat relativa del 80%. D’aquí en 

sortirà el producte final estable a temperatura ambient.  

5.3.8. Empaquetat i etiquetatge 
Els fuets i xoriços s’etiquetaran de manera individual i s’empaquetaran en grups 

de dos amb una cinta de cartró que els envoltarà.  

5.3.9. Encaixat i emmagatzematge 
Un cop etiquetats els productes, s’empaquetaran en caixes de cartró de 50 

parelles de producte a cada caixa i s’emmagatzemaran en el magatzem de 

producte acabat fins el moment de la seva expedició.  

En l’Annex III es detalla l’anàlisi de perills i punts de control crític (APPCC). 

5.4. Necessitats de matèria primera i  material 
d’envasament  

Com que la carn utilitzada sempre serà fresca, es rebran pernils, carn magra de 

porc i greix de porc cada dilluns, per ser processats dilluns o dimarts, i pernils, 
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carn magra de porc i greix de porc cada dimecres, per ser processats dimecres, 

dijous o divendres.  

En la Taula 2 es mostren les necessitats de matèria primera per elaborar els 

pernils, la seva freqüència d’abastiment i el preu.  

 
Taula 2: Resum de les necessitats de matèria primera per elaborar els pernils. 

 

 

En la Taula 3 es mostren les necessitats de matèria primera per elaborar els 

embotits, la seva freqüència d’abastiment i el preu.  

 
  

 Dosi Quantitat necessària Volum de comanda Freqüència 
d’abastiment 

Preu  

Carn --- --- 800 u/set 
320 unitats Cada dilluns 

33 €/u 
480 unitats Cada 

dimecres 

Sal 40 g/kg carn 352 kg/set 400 kg (40 sacs 
de 10 kg) Cada dilluns 0,15 €/kg 

Nitrits i 
nitrats 0,4 g/kg carn 3,52 kg/set 190 kg (38 sacs 

de 5 kg) 
Primer dilluns 

de l'any 2,2 €/kg 

Ascorbat 
de sodi 0,4 g/kg carn 3,52 kg/set 190 kg (38 sacs 

de 5 kg) 
Primer dilluns 

de l'any 7 €/kg 
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Taula 3 Resum de les necessitats de matèria primera per elaborar els embotits.  

 
 

 
 
En la Taula 4 es mostren les necessitats, freqüència d’abastiment i preu del 

material d’envasament 

 
Taula 4: Resum de les necessitats del material d’envasament.  

  

 Dosi  
Quantitat 

necessària  
Volum de comanda  

Freqüència 
d’abastiment Preu (€) 

Carn  --- --- 3200 kg/set 
1350  kg Cada dilluns 

2,3 €/kg 
2000 kg Cada 

dimecres 

Greix --- --- 800 kg/set 
400 kg Cada dilluns 

2 €/kg 
500 kg Cada 

dimecres 
Tripa de 
col·lagen --- --- 10000 u/set 10050 unitats Cada dilluns 0,08 €/u 

Mescla 
d'additius 

del fuet 
58 g/kg 

carn 116 kg/set 240 
kg (12 

sacs de 
20 kg) 

Cada dos 
dilluns 5,5 €/kg 

Mescla 
d'additius 
del xoriço 

58 g/kg 
carn 116 kg/set 240 

kg (12 
sacs de 
20 kg) 

Cada dos 
dilluns 5,5 €/kg 

Bacteris de 
l'àcid làctic 0,003  g/kg 

carn 600 g/any 1,02 
kg (34 

bosses de 
30 g) 

Primer dilluns 
de l'any 100 €/kg 

Penicillium 
nalgiovense 2,5 g/kg 

aigua 12,5 kg/any 3,125 
kg (125 

bosses de 
25 g) 

Cada 3 
mesos 100 €/kg 

 Quantitat 
necessària  

Freqüència 
d’abastiment Preu 

Etiquetes pernils 4 rotlles Cada mes 25 €/rotllo 

Caixes pels pernils 2.400 caixes Cada 3 mesos 1,8 €/caixa 

Etiquetes individuals fuets  21 rotlles Cada mes 25 €/rotllo 

Etiquetes individuals xoriços 21 rotlles Cada mes 25 €/rotllo 

Etiquetes per emparellar fuets 11 rotlles Cada mes 25 €/rotllo 

Etiquetes per emparellar xoriços 11 rotlles Cada mes 25 €/rotllo 

Caixes pels embotits 1.500 Caixes Cada 3 mesos 1,8 €/caixa 
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5.5. Necessitats de maquinària 
Per l’inici de l’activitat industrial, s’adquirirà tota la maquinària necessària per a 

l’elaboració dels pernils i els embotits. La maquinària utilitzada es descriu en 

l’apartat 5 de l’Annex IV.  

A la Taula 5 es fa un resum de les característiques de la maquinària adquirida.  
Taula 5: Característiques principals de la maquinària adquirida. 

Màquina Nombre Potència (kW) Superfície ocupada (m2) 
Màquina extractora de sang 1 2,25 1,81 

Congelador de sobretaula 1 0,10 0,22 

Bombo de nitrificació 1 0,75 1,95 

Màquina de rentatge de pernils 1 9,25 4,40 

Guillotina 1 5,50 3,70 

Picadora 1 5,50 0,50 

Pastadora 1 1,50 0,47 

Embotidora  1 1,10 0,20 

Bany d’aigua calenta 1 1,00 0,14 

Detector de metalls 2 0,25 1,00 

Etiquetadora 2 0,30 0,12  

 

5.6. Necessitats de cambres frigorífiques, cambres 
d’assecatge i sales a temperatura controlada 

La indústria projectada constarà de dues cambres frigorífiques per 

emmagatzematge, tres sales amb temperatura controlada i 6 cambres 

d’assecatge, que estan dimensionades en l’Annex VII. En la Taula 6 es mostren 

les condicions necessàries per les cambres frigorífiques, cambres d’assecatge i 

sales a temperatura controlada.  
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Taula 6: Condicions necessàries per les cambres frigorífiques, cambres d’assecatge i 

sales a temperatura controlada. 

 

5.7. Necessitats de mà d’obra 
Com s’ha mencionat anteriorment, la indústria necessitarà 28 treballadors. Per a 

la zona de producció es necessitaran 19 operaris i 1 tècnic expert en elaboració 

d’embotits i pernils curats.  Per a les oficines i laboratori hi haurà 2 treballadors 

de qualitat (un tècnic i un auxiliar), 2 treballadors de compres i vendes, 1 

treballador de comptabilitat i finances, 1 treballador de seguretat i salut i 1 gerent.  

El manteniment, higiene i salut, promoció i publicitat i informàtica seran serveis 

subcontractats a empreses externes.  

La mà d’obra necessària es troba detallada en l’apartat 4 de l’Annex IV. 

6. Enginyeria de les obres 
La nau construïda té unes dimensions de 40 x 80 m, ocupant aproximadament 

un 40% de la parcel·la, de manera que si és necessària una ampliació a llarg 

termini, es podria executar.  

Cambra Temperatura (ºC) Humitat relativa (%) 
Cambra frigorífica de matèries primeres 3 95 

Cambra frigorífica de la sala de salatge 3 95 

Sala de preparació dels pernils 10 85 

Sala de salatge 10 85 

Sala d’elaboració d’embotits 10 85 
Cambra d’assecatge per la primera 

etapa de postsalatge de pernils 3 80 

Cambra d’assecatge per la segona etapa 
de postsalatge de pernils 4 75 

Cambra d’assecatge per la tercera etapa 
de postsalatge de pernils 8 70 

Cambra d’assecatge dels pernils 18 65 
Cambra d’assecatge per la maduració i 

envelliment dels pernils 25 65 

Cambra d’assecatge dels embotits 15 80 
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6.1. Distribució en planta 
La nau és d’una sola planta baixa i té forma rectangular de mides 40 x 80 m. La 

nau s’ha distribuït en una zona de producció on es processa i manipula el 

producte, la qual compta amb sales d’elaboració, magatzems, dos molls, 

cambres frigorífiques i assecadors. L’altra part de la nau la qual es considera 

zona de no producció, inclou les oficines, la sala de reunions, el laboratori, el 

menjador i els vestidors. La distribució dels espais de la zona de producció s’ha 

fet seguint el flux de matèria i procurant que el producte circuli sempre de la zona 

més bruta a la zona més neta. El procés d’elecció de la distribució en planta està 

explicat en l’Annex V. En la Taula 7 es mostren les superfícies de cada zona de 

la nau. 
Taula 7: Superfícies de cada zona de la nau.  

Sala dins la indústria Superfície (m2) 
Preparació dels pernils 120,00 
Sala de salatge 80,00 
Cambra frigorífica de la sala de salatge 20,00 
Cambra d’assecatge per la primera etapa de postsalatge de pernils 88,00 
Cambra d’assecatge per la segona etapa de postsalatge de pernils 187,50 
Cambra d’assecatge per la tercera etapa de postsalatge de pernils 180,00 
Cambra d’assecatge dels pernils 255,00 
Cambra d’assecatge per la maduració i envelliment dels pernils 423,50 
Cambra d’assecatge dels embotits 216,00 
Sala d’etiquetatge 150,00 
Sala d’elaboració d’embotits 182,00 
Cambra frigorífica de matèries primeres 40,00 
Magatzem del producte final 120,25 
Moll de descàrrega 50,00 
Moll d’expedició 133,50 
Magatzem d’additius i cultius starter 60,00 
Magatzem d’etiquetes i material auxiliar 81,25 
Magatzem de neteja  30,00 
Menjador 165,00 
Oficina 170,00 
Serveis de les oficines 10,00 
Vestidors 142,00 
Laboratori 20,00 
Sala de màquines 15,00 
Passadissos 247,00 
Superfície total de la nau 3.186,00 
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6.2. Edificacions 
6.2.1. Moviments de terres 

Inicialment es farà una neteja i esbrossada del terreny, ja que es tracta d’una 

parcel·la. Ocupada únicament per vegetació. Tot seguit, com que el terra de la 

parcel·la no és totalment pla, s’anivellarà el terreny, extraient terra de les zones 

més elevades i elevant la cota de les més baixes. Finalment es realitzarà 

l’excavació de rases i pous per a les sabates. Tota la terra extreta que no se li 

pugui donar ús es transportarà a un abocador específic per tractar-la. 

6.2.2. Fonamentacions 
Inicialment s’incorporarà una capa de formigó de neteja de 10 cm de gruix a les 

rases i sabates per anivellar la superfície.  

Per a les rases, que uniran les sabates, s’utilitzarà una armadura d’acer UNE-

EN 10080 B 500 i s’ompliran amb formigó HA.25/F/20/XC2. La mida de les rases 

serà de 0,6 m de profunditat, 0,4 m d’amplada i 6 m de llargada.  

Les sabates de fonamentació mesuraran 2 m d’amplada i 0,6 m de profunditat. 

Per a les sabates també s’utilitzarà armadura d’acer UNE-EN 10080 B 500 S i 

formigó HA-25/F/20/XC2. 

El detall de les fonamentacions es mostra en l’Annex VI i el Plànol 7.  

6.2.3. Sanejament i evacuació d’aigües pluvials 
La xarxa de sanejament està dissenyada per evacuar les aigües residuals de la 

línia de producció i de la línia de serveis.  

Les aigües residuals es conduiran a través de derivacions individuals de diferents 

diàmetres cap als ramals col·lectors. Els ramals col·lectors conduiran les aigües 

residuals fins a la xarxa de clavegueram pública a través de col·lectors 

horitzontals. L’evacuació es durà a terme de manera ràpida, per tal que la higiene 

del procés productiu no es vegi afectada.  

S’utilitzaran canonades de PVC que es col·locaran enterrades, per sota les 

canonades d’aigua sanitària. El diàmetre de les canonades serà entre 30 i 120 

mm, depenent de les unitats de descàrrega de cada aparell. A cada 30 m s’hi 

trobarà un punt d’accés per si és necessari fer-hi intervencions.  

D’altra banda, també es recol·lectaran les aigües pluvials a la teulada a través 

de canalons de 200 mm de diàmetre. Els canalons conduiran les aigües pluvials 
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a uns col·lectors de 250 mm de diàmetre a través de baixants de PVC de 90 mm 

de diàmetre.  

Les xarxes de sanejament i evacuació d’aigües pluvials es troben detallades en 

l’Annex XI i el Plànol 11. 

6.2.4. Estructura 
L’estructura estarà formada per bigues, jàsseres i pilars prefabricats de formigó 

armat. Els elements constructius utilitzats tenen les següents característiques: 

- 22 pilars de 0,4 x 0,4 m, de 5 m d’alçada i amb una separació de 8 m entre 

ells.  

- 11 jàsseres amb pendent del 6% (tipus I.80) de 41 m de llum. 

- 28 bigues de 6 m de longitud (tipus VP 18.8) entre jàsseres, formant un 

total de 448 biguetes en tota la coberta de la nau.  

L’estructura es troba detallada en l’apartat 1.1. de l’Annex VI. 

6.2.5. Coberta 
Per a la coberta exterior s’utilitzaran panells sandvitx prefabricats de 40 mm de 

gruix, formats per dues plaques d’acer i escuma de poliuretà injectada a l’interior. 

A més de tenir un disseny higiènic sense racons on es pugui acumular brutícia, 

els panells sandvitx disposen d’un sistema contra la humitat i les filtracions 

d’aigua.  

A l’interior de la nau es col·locarà un fals sostre format de plaques d’alumini i 

llana aïllant de 50 mm de gruix.  

La coberta es troba detallada en l’apartat 1.2. de l’Annex VI. 

6.2.6. Tancaments exteriors i interiors 
Els tancaments exteriors de la nau estaran formats per murs prefabricats de 

formigó armat. Els murs tindran un gruix de 20 cm, seran fabricats en motlle i 

alleugerits amb poliestirè expandit.  

Els tancaments interiors, per separar les diferents sales, es construiran in-situ 

amb maons de totxana de mides 29 x 14 x 7,5 cm, que s’uniran entre ells amb 

morter de ciment. El recobriment de les parets dependrà de l’activitat que es 

dugui a terme a la sala en qüestió. Els acabats de les parets segons la sala seran 

els següents: 
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- Panells de PVC resistents a cops, de color blanc llis, amb juntes 

higièniques i un gruix d’1,7 mm. S’utilitzarà en la sala d’elaboració 

d’embotits, la sala de preparació dels pernils, la sala de salatge dels 

pernils i la sala d’etiquetatge. 

- Revestiment amb morter de ciment. S’utilitzarà en els molls, magatzems i 

la sala de màquines.  

- Revestiment amb morter de ciment i pintat amb pintura gris clar. 

S’utilitzarà en les oficines, el laboratori, el menjador i els vestidors.  

- Panells amb doble lamina d’acer lacada amb polièster i un interior de 

poliuretà que té una conductivitat tèrmica de 0,022 W/mºC. S’utilitzarà en 

les cambres frigorífiques i cambres d’assecatge.  

Els detalls dels tancaments es troben explicats en els apartats 1.3., 1.4., 1.5. i 

1.6. i 1.7. de l’Annex VI.  

6.2.7. Paviments 
En la nau s’utilitzaran dos paviments diferents.  

Un dels paviments es col·locarà a la zona de producció, el laboratori i els 

vestidors. El terra d’aquestes zones serà de resina epoxi antilliscant. 

L’altre tipus de paviment serà un terra vinílic gris, que es col·locarà a les oficines 

i el menjador.  

Els detalls dels paviments estan explicats en l’apartat 1.8. de l’Annex VI.  

6.3. Instal·lacions 

6.3.1. Instal·lació elèctrica 
La instal·lació elèctrica està detallada en l’Annex X i els Plànols 14, 15, 16 i 17. 

La instal·lació elèctrica de la indústria projectada constarà d’un total de 25 línies. 

Per a l’enllumenat s’utilitzaran 9 línies, per a endolls i aparells monofàsics 

s’utilitzaran 5 línies i per aparells trifàsics s’utilitzaran 11 línies. El 

dimensionament de les línies s’ha fet seguint el Reglament Electrotècnic per 

Baixa Tensió (REBT) i les seves Instruccions Tècniques Complementàries (ITC).  

El subministrament de l’electricitat es farà a alta tensió (AT) i es col·locarà un 

transformador a l’exterior de l’edifici. Totes les línies sortiran del quadre elèctric 

principal ubicat la sala de màquines i es distribuiran per la nau amb safata 

perforada.  
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Per a protegir la indústria de sobreintensitats s’instal·laran interruptors 

magnetotèrmics a les diferents línies. Per a la protecció contra contactes elèctrics 

s’instal·laran interruptors diferencials i a les diferents línies i elèctrodes de pica 

vertical que funcionaran com a posada a terra.  

La potència total de la instal·lació serà de 958,5 kW. Per definir la potència 

contractada s’aplica un coeficient de simultaneïtat de 0,8, ja que els aparells no 

estan en funcionament alhora. Per tant, la potència contractada serà de 766,8 

kW. S’estima que el cost total de la factura elèctrica serà d’1.052.890,14 € 

anuals. 

6.3.2. Instal·lació hidràulica 
La instal·lació hidràulica es descriu en detall en l’Annex XI i Plànol 10. 

La instal·lació hidràulica subministrarà aigua freda sanitària (AFS) i aigua calenta 

sanitària (ACS) a les dues línies hidràuliques presents en la indústria, que són la 

línia de serveis i la línia de procés productiu. Per tant, s’han dissenyat 4 línies 

hidràuliques de canonades de PVC de diferents diàmetres. Les canonades seran 

de PVC de 48 mm de diàmetre nominal en les línies de servei i 60 mm en les 

línies de procés productiu, amb una pressió màxima de treball de 13 atm en tots 

els casos.  

A l’exterior de la indústria, en un lloc accessible, hi haurà l’escomesa amb la clau 

de pas general, un manòmetre, un cabalímetre i un comptador volumètric. A 

l’escomesa arribarà l’aigua sanitària oferta per la companyia d’aigües. La 

instal·lació també consta d’una caldera de 20k W de potència calorífica per a 

l’ACS. 

El consum anual d’aigua a la indústria serà d’aproximadament 2.570,4 m3, 

considerant 240 dies laborals anuals. La despesa anual per abastir la indústria 

d’aigua sanitària serà d’aproximadament 4.087,00 €. 

6.3.3. Instal·lació frigorífica 
La instal·lació d’equips frigorífics es descriu en detall en l’Annex VII i Plànol 13. 

La indústria consta d’11 sales que han d’estar a temperatures controlades. De 

les 11 sales, 8 han d’estar a temperatures inferiors a 14ºC (Taula 8) i 3 a 

temperatures superiors a 14ºC (Taula 9).   
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Taula 8: Característiques principals dels equips de fred per a les cambres amb 

T<14ºC. 

Cambra 

Evaporador Compressor Condensador 
Capacitat 
frigorífica 

(kW) 
Ventiladors 

Capacitat 
frigorífica 

(kW) 

Potència 
elèctrica 

(kW) 

Capacitat 
frigorífica 

(kW) 
Ventiladors 

Cambra 
frigorífica 
de matèries 
primeres 

54,98 

2 unitats 

1,9 kW de potència 

elèctrica 

51,98 15,23 51,70 

2 unitats 

3,8 kW de potència 

elèctrica 

Cambra 
frigorífica 
de la sala 
de salatge 

35,97 

4 unitats 

0,49 kW de potència 

elèctrica 

34,54 10,53 43,70 

2 unitats 

3,8 kW de potència 

elèctrica 

Sala de 
preparació 
dels pernils 

95,72 

4 unitats 

1,9 kW de potència 

elèctrica 

91,65 24,44 88,30 

3 unitats 

5,7 kW de potència 

elèctrica 

Sala de 
salatge 

70,50 

3 unitats 

1,9 kW de potència 

elèctrica 

62,97 18,46 65,80 

3 unitats 

5,7 kW de potència 

elèctrica 

Sala 
d'elaboració 
d'embotits 

116,70 

4 unitats 

7,6 kW de potència 

elèctrica 

147,00 37,00 132,00 

2 unitats 

11 kW de potència 

elèctrica 

Cambra 
d’assecatge 
per la 
primera 
etapa de 
postsalatge 
de pernils 

95,72 

4 unitats 

1,9 kW de potència 

elèctrica 

90,88 27,48 88,30 

3 unitats 

5,7 kW de potència 

elèctrica 

Cambra 
d’assecatge 
per la 
segona 
etapa de 
postsalatge 
de pernils 

168,20 

4 unitats 

7,2 kW de potència 

elèctrica 

152,00 37,00 168,00 

3 unitats 

16,5 kW de potència 

elèctrica 

Cambra 
d’assecatge 
per la 
tercera 
etapa de 
postsalatge 
de pernils 

135,30 

3 unitats 

5,4 kW de potència 

elèctrica 

147,00 37,00 132,00 

1 unitats 

11 kW de potència 

elèctrica 
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Taula 9: Característiques principals dels equips d’assecatge per a les cambres amb 

T>14ºC. 

Cambra 
d’asssecatge 

Capacitat 
necessària 

(kg) 
Equip 

comercial 

Capacitat 
de 

l’equip 
(kg) 

Potència 
frigorífica 

(W) 
Cabal 
(m3/h) 

Pot. màx. 
absoluta 

(kW) 
Cambra d’assecatge 

dels pernils 105.600 USJA-
25/60 120.000 134.000 33.100 106 

Cambra d’assecatge 
per la maduració i 
envelliment dels 

pernils 

158.400 USJ-A-
30/80 160.000 201.000 46.600 144 

Cambra d’assecatge 
dels embotits 20.000 USC-A-

25/60 20.000 134.000 33.100 130 

 

6.3.4. Instal·lació contra incendis 
La instal·lació contra incendis es troba detallada en l’Annex 8 i el Plànol 12.  

El disseny de la instal·lació contra incendis s’ha fet seguint la guia tècnica 

d’aplicació del Reglament de Seguretat Contra Incendis en els Establiments 

Industrials (RSCIEI).  

La indústria projectada consta de 6 sectors d’incendi. El risc intrínsec de tots els 

sectors d’incendi és de 2 o inferior a 2, és a dir, baix.  

Per a protegir la nau d’un possible incendi, els materials de revestiment de les 

parets, els materials dels sostres, els paviments i els elements constructius 

portants tindran la resistència al foc corresponent segons el risc intrínsec de la 

nau.  

Els equips i instal·lacions contra incendis de la indústria seran els següents: 

- Sistemes manuals d’alarma d’incendis. 

- 7 extintors d’incendi de pols ABC i d’eficàcia 21 A. 

7. Estudi bàsic de seguretat i salut 
En l’estudi bàsic de seguretat i salut (Annex XIII) s’identifiquen els diferents riscos 

que poden afectar la seguretat i salut dels treballadors a l’obra, així com les seves 

respectives mesures de protecció i prevenció tan col·lectives, com individuals, 

com a terceres persones.  
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Totes les indicacions exposades en l’estudi bàsic de seguretat i salut, es basen 

en el Reial decret 1627/1997, de 24 d’octubre, pel qual s’estableixen disposicions 

mínimes de seguretat i de salut en les obres de construcció.   

8. Incidència ambiental 
Les alteracions que pot causar l’execució del projecte en l’ambient i les maneres 

de reduir-les, es troben detallades en l’Annex XII. 

8.1. Contaminació atmosfèrica 
El funcionament de la indústria no generarà una gran quantitat de gasos nocius 

per a l’atmosfera, ja que tant la maquinària de procés com la caldera per escalfar 

l’aigua que circuli per les línies de serveis d’ACS, funcionen amb energia 

elèctrica. Sí que es poden emetre gasos d’efecte hivernacle en les centrals 

generadores d’electricitat, però el compliment dels objectius establerts en la Llei 

7/2021, de 20 de maig, del canvi climàtic i la transició energètica, hauria de 

comportar una reducció d’aquest tipus d’emissions. 

La contaminació atmosfèrica durant la construcció de la nau serà major. Les 

causes principals seran els gasos emesos per la maquinària i la pols generada. 

S’aplicaran les mesures necessàries per minimitzar les emissions de gasos 

nocius.  

8.2. Incidència visual 
La incidència visual no és un aspecte rellevant en el present projecte, ja que la 

nau es troba dins un polígon industrial i per tant la seva construcció no alterarà 

el paisatge de la zona.  

8.3. Contaminació acústica 
El soroll generat per la indústria serà provinent de la maquinària, però en cap cas 

se superaran els límits de sonoritat permesos. Tampoc afectarà a zones 

residencials perquè la nau es troba en un polígon industrial.  

8.4. Contaminació lumínica 
La contaminació lumínica del projecte pot provenir bàsicament de l’enllumenat 

exterior. Per minimitzar-la, les lluminàries utilitzades compliran amb la normativa 

vigent d’ordenació ambiental de l’enllumenat per a la protecció del medi nocturn.  
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8.5. Contaminació d’aigües 
Les aigües residuals generades per la neteja de la fàbrica i les aigües residuals 

provinents de lavabos i dutxes, tindran una contaminació baixa i s’abocaran 

diàriament a la xarxa de sanejament pública, ja que es compliran amb els límits 

d’abocament. 

Les aigües pluvials recollides a la coberta de la nau es conduiran a la xarxa 

pública de recollida de pluvials.  

8.6. Gestió de residus sòlids 
Un dels residus sòlids generats seran les restes de carn no utilitzades en el 

procés, les quals es tractaran com a subproducte animal de categoria III i els 

gestionarà una empresa externa.  

La resta de residus sòlids que es puguin generar se separaran segons el material 

del qual estan fabricats: plàstic, paper, vidre o residus no reciclables, i seran 

recollits per un gestor extern contractat a tal efecte. 

8.7. Impacte social i ambient econòmic 
Tant l’impacte social de l’empresa com l’impacte econòmic, serà positiu per la 

zona en la que es troba, ja que generaran vint-i-vuit nous llocs de treball i 

potenciarà l’economia del municipi, augmentant i diversificant l’activitat 

econòmica. 

9. Planificació i programació de l’execució del 
projecte 

En l’Annex XIV es descriu en detall la planificació i programació de l’execució del 

projecte, dissenyat amb el mètode Program Evaluation and Review Technique 

(PERT). En la Taula 10 es mostren la successió d’activitats per a l’execució del 

projecte i la seva durada. 
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 Taula 10: Activitats de l’execució del projecte i la seva durada. 

Designació Activitat Durada de l’activitat (dies) 
A Neteja i esbrossada del terreny 3 
B Fonamentació 30 
C Sanejament 6 
D Estructura 18 
E Coberta i xarxa de pluvials 15 
F Tancaments (interiors i exteriors) 20 
G Pavimentació 5 
H Instal·lació elèctrica 20 
I Instal·lació hidràulica 16 
J Fusteria i vidrieria 10 
K Instal·lació frigorífica 10 
L Instal·lació contra incendis 1 
M Instal·lació de la maquinària 12 
N Acabats 10 
O Proves de funcionament 2 

 

Utilitzant el mètode PERT s’ha determinat una durada mínima de l’execució del 

projecte de 141 dies i s’ha elaborat un diagrama (Figura 5) que indica el camí 

crític de l’execució del projecte, marcat en taronja. 

 

 

10. Pressupost 
11. Avaluació econòmica 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 5: Diagrama de PERT de l’execució del projecte. 
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10. Pressupost 
 
En la Taula 11 es mostra el resum del pressupost del projecte.  
 

Taula 11: Resum del pressupost del projecte. 
          

Concepte Import (€) 
CAPÍTOL 1. MOVIMENT DE TERRES  33.320,81 
CAPÍTOL 2. FONAMENTS 13.129,50 
CAPÍTOL 3. SANEJAMENT 3.723,69 
CAPÍTOL 4. ESTRUCTURA 472.597,92 
CAPÍTOL 5. COBERTA 348.426,80 
CAPÍTOL 6. SOLERA I PAVIMENTS 575.228,85 
CAPÍTOL 7. TANCAMENT EXTERIOR I INTERIOR 760.250,14 

CAPÍTOL 8.  INSTAL·LACIONS DE LAMPISTERIA, APARELLS 
SANITARIS I INSTAL·LACIÓ D’AIGUA 17.088,88 

CAPÍTOL 9. INSTAL·LACIÓ ELÈCTRICA 60.616,16 
CAPÍTOL 10. INSTAL·LACIÓ CONTRA INCENDIS 629,94 
CAPÍTOL 11. EQUIPS FRIGORÍFICS I ASSECADORS 117.591,78 
CAPÍTOL 12. SEGURETAT I SALUT 3.415,81 

  
 

TOTAL EXECUCIÓ MATERIAL 2.406.020,28   

 
Despeses generals (13%) 312.782,64  

Benefici industrial (6%) 144.361,22  

TOTAL EXECUCIÓ PER CONTRACTA 2.863.164,13  

   

CAPÍTOL 13. MAQUINÀRIA DE PROCÉS I EQUIPAMENT 170.887,14  
  

IVA (21%) 637.150,77   

PRESSUPOST GENERAL TOTAL 3.671.202,04   

 
El pressupost general total té un valor de tres milions sis-cents setanta-un mil 

dos-cents dos euros amb quatre cèntims d’euro (3.671.202,04). 
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11. Avaluació econòmica de la inversió 
L’avaluació econòmica de la inversió es detalla en l’Annex XVI. 

El finançament per a la inversió inicial necessària per executar el projecte s’obté 

demanant un préstec bancari. El valor del préstec és de 3.000.000,00 €, ja que 

la inversió inicial ha de ser de 3.034.051,27 €, sense considerar l’IVA. Els 

34.051,27 € restants són aportats per l’empresari.  

En la Taula 12 es mostren els costos (fixos i variables), els ingressos i els 

beneficis anuals de l’activitat industrial. A més, en l’Annex XVI s’han calculat els 

cobraments i pagaments anuals per a determinar els fluxos de caixa.  

 
Taula 12: Costos i benefici de l’activitat industrial.  

 

Concepte Import (€/any) 

C
os

to
s 

fix
os

 Provinents de capital fix 172.272,83 

Provinents de capital circulant 679.806,40 

Provinents del préstec bancari 90.727,76 

Costos variables 2.876.375,15 

Ingressos 3.832.800,00 

Benefici 13.617,86 

 

11.1. Valor actual net (VAN) 
El VAN mostra la rendibilitat del projecte. En l’anàlisi de la inversió del projecte 

el valor del VAN és de 66.557,40 €. Com que, tot i ser baix, dona un valor positiu, 

es pot afirmar que amb la inversió realitzada no es perden diners. El valor de 

VAN és baix perquè s’inverteixen molts diners i un alt percentatge és provinent 

del préstec bancari. 

11.2. Guany net 
El guany net del projecte es calcula dividint el VAN entre la inversió inicial. 

Aplicant un 5% d’interès, el guany net obtingut és de 0,02 € per cada euro invertit.  
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11.3. Pay-back 
El pay-back indica els anys que han de passar per tal de que el flux de caixa 

acumulat sigui superior a la inversió inicial. En el cas estudiat, el pay-back és de 

5 anys.  

11.4. Taxa interna de retorn (TIR) 
La TIR correspon al valor de la taxa d’interès quan el VAN és 0 i indica la 

rendibilitat del capital. La TIR del projecte és del 23%. 

11.5. Conclusió de l’avaluació econòmica 
Tenint en compte que el VAN, tot i ser baix, és positiu, que la TIR és del 23% i 

que el pay-back és d’aproximadament 5 anys, es conclou que la inversió que 

suposa el present projecte és rendible econòmicament.  

 
 

 

 

 

 

 

A Esponellà, setembre del 2022. 

 

L’estudiant del Grau en Enginyeria Agroalimentària, 

 

 
 

Laura Pla Castellà.  

 


