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| 1. OBJETO |

El objeto del presente proyecto es el disefio yifdacion de una industria
destinada al envasado de frutas minimamente paaes&l proceso productivo que se
realiza abarca desde la recepcion de la matemaaphiasta su expedicion, incluyendo el
lavado, corte y envasado en bandejas de mateidstiqgd. Este procesado se realiza
cumpliendo toda la normativa vigente en el sectacog unas condiciones higiénico-
sanitarias adecuadas.

| 2. ANTECEDENTES |

Se redacta el presente proyecto en cumplimient®léel de Estudios vigente en la
Escuela Politécnica Superior de Huesca para lanocidte del titulo de Ingeniero
Agrénomo.

3. SITUACION, EMPLAZAMIENTO Y CONDICIONES URBANIS TICAS

La industria de envasado de frutas minimamenteepeatas se sitia en un terreno
resultado de la agrupacion de varias parcelas regsefas, localizadas en el poligono
Industrial La Portalada I, situado en la zona E&d ogroio. Dichas parcelas son la 83-7,
83-8, 83-9-1 y 83-9-2, pertenecientes al Poligardustrial La Portalada 1l. Suman una
superficie total de 6.966%de los cuales 1.950°reeran ocupados por la nave.

Figura n° 1: Localizacion del poligono industrial.

Fuente: Visor Instituto Geografico Nacional

Se ha optado por esta ubicacion debido a las buemasinicaciones de este
poligono, tanto por carretera nacional como poosta de peaje. Ademas, el aeropuerto
esta situado a unos pocos km de la nave.
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Segun las Normas Urbanisticas del Plan General dpalide Logrofio, el uso
industrial se encuentra entre los usos permitidosEe Poligono La Portalada. Las
condiciones de edificacion en este poligono sositagentes:

- Altura maxima hasta arranque de cubierta: 6 m.
- Superficie maxima zona social: 25 %

- Superficie minima parcela: 2.00¢.m

- Retranqueo minimo frontal: 5 m

- Retranqueo minimo lateral y trasero: 3 m.

Se aprovecharan los servicios de abastecimienamde y electricidad, asi como la
red de saneamiento, ofrecidos por el Ayuntamiento.

Para mas informacion, consultar el anejo n° 1 destlel medio fisico.

4. URBANIZACION

Toda la superficie de la parcela estard pavimenpada facilitar el trafico de los
camiones que traen la materia prima, materias iatesl y aditivos, asi como el de los
camiones que recogen producto terminado; y de sodbelos empleados o clientes. La
industria contard con 28 plazas de aparcamienta patismos y 8 para camiones.
Alrededor de la parcela se colocara una valla @elade sobre un zécalo de hormigon. La
parcela contara con dos accesos para vehiculoe parta peatones.

Para més informacion, consultar el anejo n° 2,nizaaion.

‘ 5. ESTUDIO DE MERCADO

En la industria que ocupa el presente proyectoasa ®laborar fruta minimamente
procesada. En la actualidad, el sector de los a&kgetminimamente procesados es
considerado como una de las areas con mayor pavspéde crecimiento a corto-medio
plazo. Dentro del sector, las hortalizas ocupamdaor parte de las ventas, mientras que
las frutas suponen un escaso porcentaje, aunquencorecimiento superior en los ultimos
afos.

El aumento del consumo de este tipo de productaelse a una serie de factores
como son el envejecimiento medio de la poblaciandisminucién de componentes del
ndcleo familiar, la mayor ocupacion de la mujet guemento de las comidas fuera de casa.

Para mas informacion, consultar el anejo n° 3destle mercado.
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| 6. ACTIVIDAD A DESARROLLAR |

6.1. PLAN PRODUCTIVO

En la industria se procesan anualmente 7.552.000 tuatro frutas diferentes
(manzana, pera, meldn y pifia), con lo que consemim945.365,99 t de producto
terminado. El 100% de la produccion se destinasnahsado en bandejas termoselladas,
con una capacidad de 1.000 g por unidad.

Las materias primas seran obtenidas de difergntegedores nacionales a lo largo
del afo, y en el caso de periodos fuera de tempgradcuando los proveedores nacionales
no dispongan de ellos, se recurrird a la importad@terceros paises.

6.2. PRODUCTOS ELABORADOS A OBTENER

Toda la produccion obtenida sera destinada a basdiej un Unico formato, 1.000
g. Se produciran bandejas con una sola variedddutie siendo viable la elaboracion de
mezclas de diferentes variedades en caso necesario.

La distribucién hasta los puntos de venta se llavaabo mediante camiones
refrigerados con el fin de no romper la cadenaidediurante las operaciones de transporte.

6.3. PRODUCCION ANUAL

FRUTA kg/afio
Manzana 1.652.000,00
Pera 1.485.925,93
Melén 965.454,55
Pifia 841.985,52

Para mas informacion, consultar el anejo n° 4 rirey&a de proceso.

7. PROCESO PRODUCTIVO

7.1. MATERIAS PRIMAS, ADITIVOS Y MATERIAL AUXILIA R

En las siguientes tablas se muestra las cantidaglessarias de materias primas,
materias auxiliares y aditivos:

FRUTA kg/dia kg/afio
Manzana 6.800 2.006.000
Pera 6.800 2.006.000
Melén 3.750 1.106.250
Pifia 4.500 1.327.500

Victor Javier Sdenz Soria 5
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Producto Unidad ud/dia ud/afio
Bandejas unidades 16.763,95 4.945.365,99
Film sellable m2 844,90 249.246,45
Cajas de cartén unidades 698,50 206.056,92
Film de enfardado m2 603,50 178.033,18
Palets unidades 58,21 17.171,41
Acido ascérbico kg 2.048,00 604.160,00
Cloruro calcico kg 1.024,00 302.080,00
Hipoclorito de sodio I 42,67 12.586,67

7.2. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

7.2.1. RECEPCION

La materia prima llega a la planta en bins de @dgstansportados por camiones.
En la recepcion se realizan una serie de contnéga comprobar la calidad de los
productos.

La operacion se debe realizar en condiciones dgeedcion, por lo que se ha de
hacer con la mayor rapidez posible.

7.2.2. ALMACENAMIENTO REFRIGERADO

Una vez descargadas, las diferentes materias psmalmacenan a una temperatura
de 61 °C, al 90% de humedad y durante un perif@oor a 24 horas.

7.2.3. ACONDICIONAMIENTO Y SELECCION

En esta fase se retira toda materia prima no@gtael procesado, por no estar en
Optimas condiciones. Se realiza en este momentupda industria se abaste con materia
prima de gran calidad, y una seleccion inicial g&r@o practica.

En el acondicionamiento, se prepara para su pasfgocesado algunas variedades
de frutas a las que hay que eliminar ciertos elémsercomo hojas o tallos, de forma
manual antes de que avancen en el proceso.

7.2.4. LAVADO

Es una operacion en la que se lava la superficila daita, de forma que quede
limpia de posibles focos de contaminacion que pudiégar a deteriorar el producto en
fases posteriores. Es importante controlar la plereia del agua empleada, asi como su
calidad, ya que tiene una importancia fundamerdbtesla calidad del producto final.
Asimismo, hay que sefialar que esta agua llevardpp@0de hipoclorito sodico.

Se emplearan unos 4 litros de agua por kg de ptoda una temperatura de 4°C y
durante un periodo no superior a los 3-5 minutos.
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7.2.5. PELADO

En esta operacion se eliminan aquellas pielessoacés no comestibles y que no
pueden estar presentes en el producto final peladnrtomaticas. Los métodos de pelado
tradicionales, no se pueden emplear debido a qeeaal de manera importante las
caracteristicas del producto, por lo que el pelagganico es el mas adecuado, si bien es
cierto que exige una inversion inicial mas elevada.

7.2.6. CORTADO

Las frutas, una vez peladas y acondicionadas,ogancen diversos formatos,
rodajas, cubos, etc. Se trata de una operaciécadeli ya que supone una desorganizacion
celular y un aumento de la actividad fisiologica,cual acelera su deterioro. Para evitar
esto, es imprescindible una correcta refrigeragian rapido procesado.

7.2.7. ADICION DE TRATAMIENTOS

El blanqueo supone la adicién de dos compuestaisps en una disolucion acuosa
de unos 4 | por kg de producto.. El primero desgled 4cido ascorbico, afiadido en dosis
inferiores al 2 %, tiene efecto antioxidante. Ebatompuesto, el cloruro célcico, en dosis
inferiores al 1-1,5 %, tiene efecto conservanteresdd textura del producto. Ambos se
disuelven en un tanque con agua donde se introdasenozos de fruta resultantes de las
operaciones anteriores.

7.2.8. ESCURRIDO

Dado que los tratamientos anteriores de lavadmgleo y aclarado implican que el
producto entre en contacto con el agua, es impréibée una operacion posterior en la que
la humedad resultante sea disminuida. En esta @peramediante el uso de un tamiz
vibratorio, el producto queda con poco agua, mepwasi su capacidad de conservacion.

7.2.9. PESADO Y ENVASADO

Es una operacion combinada, en la cual se reatizeesaje y envasado simultaneo.
El envasado se realiza en bandejas de polietitdtakdto cristalino (CPET), termoselladas
con un film plastico preimpreso.

7.2.10. EMBALAJE

Las bandejas, una vez llenadas y cerradas, selitien en cajas de carton de 580 x
380 x 450 mm, las cuales seran agrupadas y palatzn palets de formatos europeo.

7.2.11. ALMACENAMIENTO REFRIGERADO

Una vez la produccion a sido paletizada, se pro@edal almacenamiento en
condiciones de refrigeracion, a una temperaturd del °C y una humedad relativa del
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70%. En la camara de conservacion se aplicara stansa FIFO, para evitar que los
diferentes lotes permanezcan mas tiempo del nécesaesta zona.

7.3. MAQUINARIA EMPLEADA EN EL PROCESO

Area Maquina Unidades| Rendimiento | Superficie
Recepcion Bascula 1 - 1,08 m
Volcador de bins 2 - 3,57M
Mesa de seleccion 2 20 m/s 16 m
Peladora 1 1 1.200-1.500 kgfh 5,99 n
Peladora 2 1 1.300-1.600 kgfh 9,91
Lavadora hidroneumética 2 2.500 kg/h 36 m
Cortadora 2 500-6.000 kg/t 0,63 m
Proceso Balsa tratamientos 1 2.040 kg/h 2,81 m
productivo | Tamiz vibratorio 1 3.500 kg/h 8,09°m
Pesadora multicabezal 1 150 unid/min 2,48 m
Envasadora 1 180 unid/min 16,85 m
Detector de metales 1 160 unid/mir 3,36m
Mesa acumulacion 2 - 1,14m
Codificadora por inyeccion 1 - 0,56'm
Paletizadora 1 3-15 ciclos/min 3,48 m
Cinta transportadora recta - 35 m/min 96,63 m
Varias Cinta transportadora curva - 35 m/min 2,3 m
Cinta elevadora 6 15 m/min 2,99 m
Eliminacion | 144 supproductos 1 - 8,75m
residuos

Para mas informacion, consultar el anejo n° 4 riregéa de proceso.

8. CONTROL DE CALIDAD

El control de calidad se centra en tres aspectodafuentales: control de las
materias primas, control del proceso productivonytiol del producto terminado.

Para obtener un producto de calidad es muy imgertasar materias primas e
ingredientes de gran calidad, para lo cual, hayrgakzar un analisis previo en laboratorio,
de modo que aseguremos que sean aptas para edgmoce

El control del proceso productivo ha de ser rigoyode modo que todas las

operaciones se lleven a cabo de la forma corr&staeste tipo de procesado, es muy
importante controlar en todo momento la temperatdashumedad relativa del obrador, asi
como intentar que el procesado sea lo mas rapidiblpoDe esta manera, disminuiremos
las alteraciones que se puedan producir.

Victor Javier Sdenz Soria 8




‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

H:o Memoria

A continuacion, el diagrama de flujo de la indastgon las condiciones de
temperatura y humedad relativa apropiadas paraagzetacion.

Figura n® 2: Condiciones de humedad y temperaturala industria.

2, T2 9+1 °C

ZONA DE RECEPCION HR. 70 %
ALMACEN MATERIAS Ta 541 °C
PRIMAS H.R. 90 %

SALA DE SELECCION Y Ta9+1 °C
PREP ARACION H.R. 90 %
SALA DE LAVADO Y Tag+l oC
SECADO H.R. 90 %

ZONA DE Ta9+] °C
ENVASADO H.R. 70 %
ZONA DE EMBALADO Y Ta 9+1 °C
PALETIZADO H.R.70 %
ALMACEN PRODUCTO Ta 3+1 °C
FINAL H.R.70 %

2, T2 941 °C

ZONA DE EXPEDICION LR, 70 %

En el producto terminado, también hay que hacer serée de pruebas para
comprobar que no esté alterado.

En todas las fases del proceso se aplicara ehwis&&PPCC, gracias al cual se
tendra un control de los peligros que pudieranisurgtando de minimizarlos mediante la
aplicacion de medidas preventivas o correctoras.

Para mas informacion, consultar los anejos n° 7 goBtrol de calidad y APPCC,
respectivamente.
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| 9. ESTUDIO GEOTECNICO |

Al tratarse de un proyecto académico no se lleaacabo un estudio geotécnico,
sino que simplemente se describiran los ensay@sasos.

Segun el tipo de construccién y de terreno, sézegadh reconocimientos en puntos
situados a un maximo de 35 metros, los cualesdandra profundidad de 6 metros.

El nUmero minimo de sondeos mecanicos sera 1pgreéntaje de sustitucion por
pruebas continuas de penetracion sera del 70%.

Para mas informacion, consultar el anejo n° 8 d@styeotécnico.

10. DESCRIPCION DE LA INGENIERIA DE LA OBRA CIVIL

10.1. DISENO

Se construird una nave de 1.956 (85 x 30 m) con una altura total hasta la
cumbrera de 7 m, con las dependencias interio@smkente definidas y funcionales.
Mediante la disposicion elegida se evitaran cruoesnterrupciones en el proceso
productivo. El espacio interior quedara distribudtola siguiente forma:

SALA SUPERFICE (m ?)
Zona proceso 1 235,86
Zona proceso 2 279,23
Zona proceso 3 287,55
Muelle recepcion 60,79
Camara pre-frio 74,91
Céamara materia prima 138,54
Cémara producto final 129,12
Pasillo principal 167,09
Pasillo secundario 20,78
Muelle expedicion 40,31
Oficina recep./exped. 6,92
Almacén 1 22,23
Almacén 2 22,23
Almacén 3 14,21
Sala de maquinas 31,07
Comedor 18,28
Vestuario H 39,20
Vestuario M 39,20

Victor Javier Sdenz Soria 10
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Almacén de limpieza 12,88
Pasillo empleados 24,21
Aseo H 9,22
Aseo V 9,22
Sala de juntas 26,93
Recepcion 22,91
Despacho colectivo 36,56
Despacho ingeniero 18,13
Despacho gerente 28,13
Pasillo zona social 14,77
Laboratorio 14,04

10.2. MOVIMIENTO DE TIERRAS

Se llevaran a cabo movimientos de tierras tanta per alojamiento de la
cimentacion como de las instalaciones (saneamidotdaneria y electricidad). Tendra
lugar también un desbroce y limpieza del terremwipr

10.3. ESTRUCTURA

Se optara por una estructura de poérticos, ya gde lda dimensiones de la nave, las
cerchas no son la mejor opcién. Se colocardn 1#icpércon una luz de 30 metros,
separados 5 m entre si. En los pilares lateralaslemran perfiles HEB-260 de acero A-42
con una altura de 5 metros, y en los pilares Hasterfiles HEB 160 de 5,95y 6,88 m. En
el caso del dintel, optaremos por perfiles IPE d&® una longitud de 15,13 m.

En cuanto a los elementos de las cruces de Sarégrekran perfiles redondos de

14 mm en las de cubierta y perfiles L-20x20x3 efatzhada. Por dltimo, las correas de
cubierta seran perfiles CF-225x2.5 y las de faclpedfiies CF-160x2.0.

Victor Javier Sdenz Soria 11
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Figura n° 3: Detalle de la estructura.

10.4. CIMENTACIONES

La cimentacién de la nave estara formada por zagtdnormigén armado HA-25 /
P /20 / lla. Las zapatas laterales tienen unagmbiones de 2,30 x 3,50 x 0,90, mientras
gue las zapatas hastiales presentan unas dimessierig55 x 2,15 x 0,50. En ambos tipos
hay una armadura de acero B400S de 12 mm de daniets vigas riostras son de
hormigon armado HA-25/ P / 20 / lla de 0,40 x 0y48e 0,50 x 0,20, con armadura de
acero B400S de 12 mm de diametro con estribosnaen 8

Tanto debajo de las zapatas como de las vigagasose colocaran 10 cm de

hormigon de limpieza HM-20 / P / 40 / lla. Tambiga colocard una solera de hormigon
HA-25/P/ 20/ lla de 10 cm de espesor armadantaliazo electrosoldado.

Victor Javier Sdenz Soria 12
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Figura n° 4: Detalle de la cimentacion.

P1 P2 P3 P4 P5 P F7 2] ] P10 P11 P12 P13 P14

P32 P31 P30 P29 P28 P27 P26 P25 P24 P23 P2z P21 P20 P1g

10.5. CUBIERTA'Y AISLAMIENTOS

Se colocara una cubierta a dos aguas con unagpéedie 8°, formada por panel de
30 mm de espesor con doble chapa de acero de 0.8emaspesor, con unas dimensiones
de 65 x 15,13 m.

En las cadmaras frigorificas se instalara un aigatoiformado por panel sandwich
de 70, 85y 100 mm de espesor fijado sobre losiceentos.

10.6. ALBANILERIA

Los cerramientos exteriores seran de fabrica dgues de 19 x 14 x 10 cm,
mientras que los tabiques interiores seran delatieco sencillo de 10 cm de espesor. Se
aplicard un enfoscado de 20 mm. En la zona soeiabkcara un falso techo formado por
placas de pladur de 60 x 60 cm, a una altura deBnnha zona de proceso colocaremos un
falso techo a una altura de 5 m, a base de plagak2@ x 60 cm de lana de vidrio
debidamente aislada.

10.7. SOLADOS Y ALICATADOS

Los solados de las dependencias de la zona secél de baldosa de gres de 30 x
30 cm. En el caso de los vestuarios, laboratorimeén de limpieza y pasillo, se colocaran
baldosas de gres antideslizante de las mismas siom&s. En el resto de la nave se
colocara un revestimiento a base de resina epokiotto lado, se alicataran los vestuarios
y los aseos con azulejo blanco de 20 x 20 cm.

Victor Javier Sdenz Soria 13
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10.8. PINTURA

Se empleara pintura impermeabilizante en el laboeay en las zonas de
procesado. En la zona social, a excepcion de apegsstuarios, se empleara pintura
plastica de color blanco. Por ultimo, en la zona almacenamiento y pasillos de
comunicacion, se empleard pintura plastica facite&vable.

10.9. CERRAJERIA'Y CARPINTERIA

La puerta principal de entrada a la fabrica seg purerta de hoja maciza lisa con
cerradura de seguridad en cinco puntos y bisagtgsatanca. El resto de puertas exteriores
seran puertas de chapa lisa con barra antipanicoelEnterior de la zona social se
colocaran puertas de hoja lisa en melamina coreadatmacizo.

En los muelles de carga y descarga se colocaramapueetalicas seccionables
fabricadas en doble fondo de chapa grecada y pdacon aislante intermedio de
poliuretano inyectado.

En las zonas de proceso en las que se va a pragiciransito de carretillas
eléctricas y transpaletas se instalaran puertagdasenrollables flexibles de PVC con
equipo para su elevacion automatica. Las puertaasleamaras de almacenamiento de
materias primas y producto acabado, asi como leggsuque dan a los pasillos y al resto
de almacenes, consistirdn en puertas de acero aéaja con aislamiento interior de
poliuretano, con un espesor de 70 mm.

10.10 VIDRIERIA

Las ventanas estaran formadas por un acristalaoniEnvidrio incoloro de 10 mm
de espesor

Para mas informacién, consultar el anejo n° 9, obral y los planos
correspondientes.

11. INSTALACION FRIGORIFICA |

La industria contara con un total de seis salaggsrhdas, tres que corresponden a
las zonas y de proceso y otras tres dedicadasnalcahamiento refrigerado. Ademas, se
deberé enfriar el agua de lavado y de aclarada. fantener la temperatura de régimen de
las salas de proceso y del agua se generaran ecesidades de frio totales de 35,42 kW.

HUMEDAD
LOCAL VOLUMEN (m3) | TEMPERATURA (°C) RELATIVA (%)
Zona proceso 1 1.179,15 9 90
Zona proceso 2 1.395,85 9 90
Zona proceso 3 1.516,96 9 90
Céamara de pre-frio 262,50 6 90

Victor Javier Sdenz Soria 14
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Cémara de materia prima 485,19 6 90
Cémara de producto final 452,21 4 70
Para suplir estas necesidades se instalaran lasrsigs equipos:
POTENCIA CAPACIDAD
LOCAL FRIGORIFICA (W) MODELO NOMINAL (W)
Camara de pre-frio 21.418,34 FRM 950 22.838
Céamara de materia prima 4.707,73 FRM 240 4,993
Cémara de producto final 10.147,49 FRM 510 10.874
Zona proceso 1 13.308,86 FRA-830 14.715
Zona proceso 2 14.273,75 FRA-890 18.056
Zona proceso 3 15.702,96 FRA-890 18.056

Se instalara un compresor y un condensador loisnf@mente potentes para el
correcto funcionamiento de la instalacion. El gefsigerante empleado en la instalacion
sera R-404 A. El compresor dispondra de una sakecéga para su alojamiento.

Para mas informacién, consultar el anejo n° 1Qalasion frigorifica y el plano
correspondiente.

12. INSTALACION DE FONTANERIA

El abastecimiento de agua se llevara a cabo a parta red general de distribucion
del poligono industrial. La industria contara tantm agua fria como con agua caliente,
para lo cual se instalard un calentador eléctrioog/instalacion solar para la obtencién de
ACS.

Las conducciones tanto de agua fria como de adieatea seran de acero, salvo la
acometida que sera de PVC. Se utilizaran diferatifesetros de tuberias en funcion de las
necesidades en cada punto. A lo largo de la linetacemos con diferentes elementos de
corte y retencién para actuar en caso de problemamea zona determinada sin necesidad
de cortar el suministro a toda la nave.

Mediante la instalacion solar para ACS se conséguna cobertura del 69,09 %, de
modo que se cumple la contribucion solar minimgidai (30 %).

Para mas informacion, consultar el anejo n° 11alasion de fontaneria y el plano
correspondiente.

‘ 13. INSTALACION DE SANEAMIENTO |

La instalacion de saneamiento consta de tres safgradas, pluviales, proceso y
fecales. La red de pluviales se encarga de la acanudel agua de lluvia procedente tanto
de la cubierta como de la parcela. Tanto las begambmo los colectores serdn de PVC y
las arquetas de ladrillo. Todo el agua recogidadiractamente a la red de unitaria de
pluviales del poligono.
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La red de aguas de proceso, se encarga de reamyeret volumen de agua
generada durante las diferentes operaciones desaa y limpieza de instalaciones y
equipos. Los colectores seran de PVC y las argsetas de ladrillo y sifénicas para evitar
malos olores. El destino de este agua, junto coadaas de origen fecal, es la depuradora,
gue tras ser sometidas al tratamiento adecuadm sexdidas a la red unitaria de
alcantarillado del poligono.

Por dltimo, la red de aguas fecales se encargaamer toda el agua de origen
fecal. Las tuberias seran de PVC y las arquetamdidélo sifonicas. Como ya hemos
comentado antes, se combinardn con las aguas deespropara ser depuradas
posteriormente

Para mas informacion, consultar el anejo n°® 12alasién de saneamiento y los
planos correspondientes.

14. DEPURACION

Teniendo en cuenta la biodegradabilidad del vertictmucido en la industria, el
sistema de depuracion elegido sera de tipo combioad aireacion prolongada. Se trata de
un sistema biologico aerobio.

Las partes del sistema son:

- Desbaste: eliminacion de los residuos de mayoritamaediante un sistema mecanico
de rejas en una camara de desbaste simple.

- Arenado: eliminacion de arenas y otros componeriéesiimente sedimentables
mediante dos canales de decantacion.

- Almacenamiento: el vertido libre de residuos dengeanafio y arenas se almacena en
un tanque de bombeo con el fin de suministrar dertal tanque de aireacion
prolongada de forma continua durante todo el dia.

- Reaccion biologica: el agua residual entra enrejia de aireacion prolongada donde
las sustancias presentes en el vertido son redua@daompuestos mas simples
favoreciendo ademéas su floculacion. la floculacide los fangos favorecera la
decantacion del agua depurada que sera vertideed t&e alcantarillado publico.

- Secado de lodos: parte de los fangos obtenidos &m@gue de aireacion prolongada
seran recirculados y la otra parte deshidratadokears de secado. Una vez secos
seran tratados por un gestor autorizado.

Para maés informacion, consultar el anejo n° 13,ud&dn y el plano
correspondiente.
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| 15. INSTALACION ELECTRICA |

La instalacion eléctrica constara de varias redesmplira todos los aspectos del
vigente Reglamento Electrotécnico de Baja tensisasylnstrucciones Complementarias.

La instalacion eléctrica constara de los siguieaetlementos:

- Acometida: Se llevara a cabo una acometida subtsaréormada por 4 conductores (3
fases + neutro), siendo la tension suministrad #4280V

- Caja general de proteccion: La Caja General dee€eiin alojard los elementos de
proteccién de la linea y sefalara el principio algdopiedad de las instalaciones del
usuario

- Contadores: La Caja General de Proteccion y elpeqdée medida se instalaran en el
mismo lugar, no habiendo linea general de aliménac

- Derivacion individual: Es la parte de la instalacgue suministrara la energia eléctrica
a la instalacion

- Cuadro general de mando y proteccién: Ha de contmo minimo un interruptor
general automético de corte omnipolar (IGA), urerntptor diferencial general y
dispositivos de corte omnipolar para la protecadntra sobrecargas y cortocircuitos
de cada uno de los circuitos interiores. Es el gpuitnde comenzard la instalacion
interior

- Instalacion interior: Se trata de una instalaciqppTB: Cables unipolares aislados bajo
tubos plasticos en montaje superficial (Except@ ghralumbrado de la parcela, que se
llevard a cabo mediante una linea subterranea).

Se colocara una caja general de proteccion codr@sigecundarios para cada una
de las redes secundarias, es decir, alumbrado dgentia, alumbrado exterior,
alumbrado interior e instalacion de fuerza.

Cuadro Potencia (W)
CSMP Alumbrado exterior 3.400
CSMP Alumbrado interior 18.683
CSMP Alumbrado emergencia 345,95
CSMP Fuerza 141.423
TOTAL 163.851,95

Para el alumbrado interior se utilizaran los sigtés tipos de luminarias: lamparas
con dos tubos fluorescentes de 36 W, lamparas plar @& mercurio de 250 W y lamparas
de incandescencia de 75 W, mientras que parambahdo exterior se utilizaran lamparas
de 250 W preparadas para ser acopladas a un mgstd a la fachada.

Para mas informacion, consultar el anejo n° l4alasion eléctrica y los planos
correspondientes.
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| 16. INSTALACION DE AIRE COMPRIMIDO |

En el proceso se precisa aire comprimido en l&dpeas y las cortadoras, aunque
también en las lavadoras hidroneumaticas, ya geetan con un sistema de inyeccion de
aire en el tanque.

La instalacion es de tipo centralizada, con unpresor principal desde donde
existen derivaciones hacia cada uno de los purt@sigsumo repartidos por toda la nave.

En la siguiente tabla se recogen los resultadenatus:

VARIABLE O FACTOR RESULTADO
Consumo de aire de la instalacion 1.090 I/min
10,00% del consumo por pérdidas por fugas 109
20,00% del consumo por futuras ampliacionges 218
Caudal minimo necesario 1.417 I/min
Caudal aportado por los compresores 2.270 I/min

Para mas informacion, consultar el anejo n° 1%al@msion de aire comprimido vy el
plano correspondiente.

17. INSTALACION DE PROTECCION CONTRA RUIDO

La industria cumple la normativa vigente sobre @gig vibraciones con un nivel
sonoro emitido al exterior de 50,1 dB, en el cass noritico.

Alrededor de la industria no existen viviendas & tpe se puedan ocasionar
molestias. Ademas, la maquinaria se instalara cotones eléctricos protegidos con
carcasas que evitan las vibraciones, evitandd ashsiguiente aumento de ruidos, ademas
se previenen posibles accidentes de los oper&ailtimo, la industria contiene material
aislante en todas sus fachadas que reducen elsoineio emitido.

18. INSTALACION CONTRA INCENDIOS |

La instalacién contra incendios cumplira el Reglatbede Seguridad Contra
Incendios en los Establecimientos Industriales gRB7/2004 del 3 de Diciembre).

Mediante las medidas que se estableceran, se geetvitar la generacién de
incendios, 0 en caso de que éstos se produzcasgedimite su propagacion y se facilite su
extincion, asi como que se eviten o reduzcan l@sgslpersonales o materiales producidos
por ellos.
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La industria ocupa totalmente un edificio, quersguentra a una distancia mayor de
tres metros del edificio mas proximo; por lo tarse,puede considerar que esta enmarcada
en el tipo C. El riesgo intrinseco de incendioalpresente industria es de tipo medio (4).

La estabilidad al fuego de los elementos estrulegsirportantes es de EF-60, la
cubierta EF-15 y la resistencia al fuego de losnelgos constructivos de cerramiento es
RF-180.

Se instalaran sistemas manuales de alarma de incemdos distintos sectores, asi
como extintores de polvo ABC y extintores de (Jfara fuegos eléctricos, debidamente
sefalizados en todos los casos. Toda la industi@gadedotada de un sistema de alumbrado
de emergencia

Sector Superficie (m 2) Nivel de riesgo Numero de extintores
1 342,56 Medio (3) 3 polivalente 21-A + 1 CO,
2 416,06 Alto (6) 6 polivalente 34-A + 2 CO,
3 290,49 Bajo (2) 4 polivalente 21-A + 1 CO,
4 235,83 Bajo (2) 2 polivalente 21-A + 1 CO,
5 279,17 Bajo (2) 2 polivalente 21-A + 1 CO,
6 303,39 Bajo (2) 3 polivalente 21-A + 1 CO,

Para mas informacion, consultar el anejo n® 1#alasion contra incendios y el
plano correspondiente.

| 19. EVALUACION ECONOMICA |

El pago de la inversion inicial para la realizacit@h proyecto se llevard a cabo en el
afo 0, antes del comienzo de la actividad indusMadiante los flujos de caja se obtienen
los siguientes ratios econémicos:

VAN 5.091.385,08
TIR 23,05%
Plazo de recuperacion 8

Con estos datos se demuestra que el proyecto lele yiaentable, comenzando la
obtencion de beneficios a partir del séptimo afio.

Para mas informacion, consultar el anejo n® 1@raalén econdmica.
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| 20. PRESUPUESTO

El presupuesto asciende a la cantidad de DOS MILESNSEISCIENTOS
VEINTISIETE MIL SEISCIENTOS TREINTA Y CUATRO EUROS$on VEINTICINCO
CENTIMOS.

| 21. CONCLUSION |

Con todo lo anteriormente expuesto, y junto alorelet documentos, planos, pliego
de condiciones, presupuesto y estudio de seguyidatlid, el alumno que suscribe da por
finalizado el presente proyecto.

Logrofo, Enero de 2012

EL INGENIERO AGRONOMO

Fdo: Victor Javier Sdenz Soria
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