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Titulo

Proyecto de disefio de planta de procesado ddt&se: molido, torrefacto y soluble, con una
produccion de 6000 T/afio en el TM de Picassenef\().

Resumen

El presente proyecto tiene por objeto definirediaa y dimensionar las edificaciones,
magquinaria e instalaciones precisas para la cne@edna planta de produccién de café molido,
torrefacto y soluble situada en el municipio deaBéent, con la expectativa de una segunda fase
de ampliacion a produccion de café descafeinadpakeela ubicada en el poligono industrial
Canyada dels Codonyers, tiene una superficie 2,4

El proyecto requiere la construccion de una navapdeximadamente 6.600m2 dividida en dos
partes. Una parte de oficinas, con despachos y déaendencias como vestuarios y
laboratorios, destinada a la administracion deripresa y a almacenes para productos
acabados, requiere de una superficie de 1.798on otro lado, la zona principal donde estara
situada la linea productiva con una superficie.88@m2. Los productos que saldran de dicha
linea principal de produccion seran café molidée caolido torrefacto y café soluble que son
los tres tipos mas consumidos en Espania.

A la hora de disefiar la planta industrial se harfodna y manera que exista una posibilidad de
ampliacion del proceso para incorporar, en unarsaytase, la maquinaria necesaria para la
produccion de café descafeinado con extraccioiC@#t supercritico, lo cual corresponde a un
proyecto complementario.

El proceso comenzara con la recepcion de las raaterimas, lo que corresponde
aproximadamente a unas 185 T de café verde y dgakUcar a la semana; y con la
clasificaciéon de las mismas segun sus caractexéstiRosteriormente, se realizara una primera
limpieza previa al tueste, fase en la que la adid®azlcar permitira la torrefaccion. Después
de haber sido enfriado, se mezclara y se molegntrais o que no sea destinado a la venta de
café en polvo sera procesado para obtener cafélsoRara ello, se procedera a la extraccion de
café molido a través de un sistema de percolagidespués de haber sido concentrado gracias
a unos intercambiadores de calor, se atomizaragméeaer finas particulas que se aglomeraran
a posteriori para obtener el tamafio adecuado.dm@glades asi obtenidas semanalmente serian
de 39,5 T de café en grano, 56 T de café molidd, 8e molido torrefacto y 25,8 T semanales
de café soluble.

Ademas del disefio de la linea de produccion, estefa fase también incluird el disefio de la
instalacion eléctrica necesaria para llevar a taboperaciones descritas anteriormente y las
que requiere la zona de oficinas y vestuariosin@eira una memoria descriptiva junto a los
anejos de célculo correspondientes (instalacios)¢brrespondientes planos de situacion,
distribucion en planta y parcela, instalacion yatles de la maquinaria, pliego de condiciones y
presupuesto, por ultimo, se realizara un estudiederidad y salud.

Palabras clave: Industria agroalimentaria, caféedsionado y disefio instalaciones



Title

Project Design of a Coffee Processing Plant PhaGedund, torrefacto and soluble coffee in
Picassent (Valencia)

Abstract

The project’s goal consist in defining, designimgl aneasuring the size of the buildings,
machinery and installations necessary for the ieatf a production ground, torrefacto and
soluble coffee plant in the municipality of Picastsevith the expectation of a second phase of
expansion for the production of decaffeinated aaffene plot, located in the industrial area
"dels Codonyers Canada", has an area of 2.43 ha.

The project requires the construction of a wareb@i$s.600m2 divided into two parts. A Part
with offices and other areas such as changing r@mddaboratories, that will be used for the
management of the company and also to store fidiphaducts, would require an area of
1750m2. For the other part, the production’s angeere will be located the production line, will
take an area of 4.850m2. Products that will comieobthe production line will be coffee beans,
ground coffee, torrefacto coffee and instant coffee

The plan design has been thought to allow the pitisgiof expanding the production’s area to
include, in a second phase, the machinery for théyction of decaffeinated coffee with a
supercritical C02 extraction, all this being a céenpentary project.

The whole process starts with receiving the rawenis, which corresponds approximately to
150 T of green coffee and 4.2 T of sugar weekly taien rank them according to their
characteristics. Subsequently, beans will be cleé@anevious to the roasting phase in which the
addition of sugar will convert the coffee into tefiacto coffee. After being cooled, the coffee
will be mixed, molded, and all the remaining pdhigt will not be sold as coffee beans or
molded coffee will be processed to make solubléeofTo do this, it requires the extraction of
ground coffee through a percolation system, aret afting concentrated by heat exchangers, it
will be atomized to obtain fine particles that wi# agglomerated to a proper size. The weekly
amounts obtained would be 39.5 T of coffee bead, &6f ground coffee, 60 T of torrefacto
coffee and 25.8 T of instant coffee.

Besides the design of the production line, the filmse will also include the design of the
electricity system necessary to carry out the dersidescribed above and required by the
office area and dressing rooms. A descriptive riepdk be included with the corresponding
calculation (installation), the corresponding diitora plan, the plan and plot view, the
installation and machinery details plans, the piec#ications, and finally, a security and health
study.

Keywords: food industry, coffee, sizing and ingttiins designing
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1. ANTECEDENTES Y OBJETIVO DEL PROYECTO

El presente proyecto desea describir la constroatgéuna planta de produccion de café

molido, torrefacto, soluble y de café descafein&ipllevaria a cabo en una parcela de suelo no
edificado calificado como urbanizable situada em@hicipio de Picassent. El sector cafetero
en Espafia es cada vez mas importante, existe nmg@naero de consumidores habituales lo
que hace muy elevada la posibilidad de éxito, asdw a llegar a ser uno de los principales
proveedor de café para la peninsula ibérica. Deddidonstante aumento de ventas de este
sector, y a la moderada competencia presenteeexistdaderas posibilidades de éxito con
ademas la oportunidad de seguir desarrollandordeafoontinua la industria y la planta, tanto
para poder seguir satisfaciendo a las necesidageismtes de los consumidores como para
reforzar la posicion de la empresa en el sectanyertirla en uno de los principales actores de

la industria cafetera.

Indudablemente, supondria un progreso a nivel@umo de este municipio, el cual consta de
una superficie de 85.78 km2 y una poblacion de @0wbitantes. La poblacion se encuentra en
ligero crecimiento y la proximidad con Valenciaaufe las ciudades mas importantes de
Espafa que dispone de universidades e industdasaeidas nos asegura disponer de mano de

obra calificada y eficiente para sacarle el maxiemaimiento al proyecto.

El proyecto esta planteado de forma que, con laumara y el espacio disponible, se pueda,

realizar un futuro aumento de los rendimientosadentaquinas aumentando asi la produccion.

Los objetivos a corto plazo son conseguir implagtale forma inmediata en el mercado del
café convirtiendo a la empresa en uno de los pootatps del sector a nivel de la comunidad
auténoma, proporcionando un producto de calidad@recio atractivo con la intencion de

atraer y conservar a los clientes. El siguiensogansistira en conseguir extender sus ventas a
nivel nacional a través de las empresas formang@sta de los clientes utilizando una
estrategia de ventas agresiva con precios infereota competencia que la implantacion de una
planta nueva nos permite ya que nos da ventajatifiaar una tecnologia vanguardista y la
posibilidad de aumentar de forma significativataduccion para abaratar costes y por lo tanto
precios. Esta estrategia tiene como fin consegsiaiar a la empresa de forma duradera en el
mercado del café para asegurar su perennidad @mhito conocido y controlado antes de
proceder, con una vision a largo plazo, a una sifiegicion de la produccion con productos
derivados del café para terminar de conquistag@bs en Espafia y abrirse las puertas de

nuevos mercados.



2. MEDIO FiSICO Y HUMANO

2.1 Clima

El municipio de Picassent esta caracterizado pos ualores de clima tipicos
mediterraneos. Con una media de precipitaciondddenm, destaca su irregularidad,
presentando precipitaciones maximas en el mesofe seguido de un periodo tipico de sequia
estival durante 4 meses. Son también destacableftda temperaturas y la elevada humedad

relativa de la zona.

2.2 Suelo

El suelo de la zona presenta en primer lugar temselomas carbonatadas: el tipo de suelo es
de leptosoles liticos, con una textura equilibnadatabilidad estructural baja, morfologia
erosiva laminar y en surcos, siendo la pérdidaud®sactual y potencial de 20-100 Tm/Ha/afio.
Como conclusion a este andlisis, la capacidad aeesbaja, siendo la prescripcion de uso para
este tipo de suelo el de regeneracion naturaloba a reclasificar esté situada en su totalidad
dentro de este sistema. Ademas de un sistemaardél descalcificacion presenta un suelo de
tipo luvisol crémico, siendo la arcilla la fraccitextural predominante y estabilidad estructural
media. En materiales detriticos: el suelo es aedimbisol calcico y regosol calcéreo, con

textura equilibrada y baja estabilidad estructural.

2.3 Medio socioeconémico

Situado en el extremo suroeste de la huerta Vapacel término de Picassent se
encuentra a 17.7 Km de Valencia, siendo la extardgdsu término municipal de 85.78

km?.

Hasta ahora se encuentra especializado en el sediario, en el cual se integran el
65% del total de actividades censadas en la pdlnaSion de menor importancia
relativa las empresas dedicadas a la construct&) la industria (14%), o las
relacionadas con el sector primario (3%). Sin egpan plan de reforma trata de



favoreces el sector industrial dando esperanzassaator tan exclusivo como es el del

café en Espafa.

2.4 Situacion y accesos a la parcela

El acceso principal a la parcela se encuentra aattvia del Mediterraneo (A-7) cogiendo la
salida 889 hacia Almussafes, por donde se accatipadigono industrial Canyada dels
codonyers, en la calle Diseminatpoligon 15. En tmarla calificacion y clasificacion del suelo,

se trata de una parcela urbana e industrial.

Se utilizara la zona suroeste como zona de desdargeateria prima y la zona noroeste como
zona de salida de producto terminado. De esta m@e@araremos zona limpia y zona sucia.
Los camiones de mercancia entraran y utilizaracauamino asfaltado para acercarse de la nave
y proceder a la descarga a proximidad del almaeénateria prima. De la misma forma se
cargaran con las cajas de producto acabado ent¢éanmate para luego salir por el oeste de la
parcela. Separar la entrada y salida nos permiii@ evaniobras dentro de la parcela y regular

el flujo de vehiculos en su interior.



3. MARCO LEGAL

3.1 Propietario

La propiedad de la parcela pertenece de un projoigtarticular.

3.2 Normativas principales

Se trata de una industria cafetera por lo que éeqde obedecer a la legislacion dirigida

a “Alimentos estimulantes y sus derivados”, en cetac

CAPITULO XXV (“ALIMENTOS ESTIMULANTES Y DERIVADOS") DEL
CODIGO ALIMENTARIO ESPANOL, aprobado por DECRETO841967, de 21 de
septiembre (BOE de 21 de octubre, p. 14386 y dieaitubre, p. 14423).

- REAL DECRETO 2323/1985, de 4 de diciembre (BOE 4leld diciembre), por la
que se aprueba la Reglamentacion Técnico-Santaréla elaboracion,

almacenamiento, transporte y comercializacion ded&neos de café

Disposiciones relativas al etiquetado de los prtmualimenticios

- REAL DECRETO 1808/1991, de 13 de diciembre (BOE2#8| por el que se
regulan las menciones o marcas que permiten idemtil lote al que pertenece un

producto alimenticio.

-  REAL DECRETO 930/1992, de 17 de julio (BOE de 5adesto), por el que se
aprueba la norma de etiquetado sobre propiedadevalg de los productos
alimenticios. Cantidades nominales para produgigasados y control de su

contenido efectivo.

- REAL DECRETO 1801/2008, de 3 de noviembre (BOE4Jepor el que se
establecen normas relativas a las cantidades ni@sipara productos envasados y

al control de su contenido efectivo.

3.3 Calificacion del terreno

El suelo donde se ubica la parcela es de tipo fficaatb calificado como urbanizable.



4. ESTUDIO DE ALTERNATIVAS

Se han contemplado varias alternativas a la horealiezar el proyecto. La primera de ellas
hace referencia al lugar donde implantarlo. Habh&djsponer de espacio suficiente para
poder acoger a la totalidad de las instalaciongsde sitio para una posible extensién de
las mismas con el fin de aumentar la produccidla gdanta tal y como lo indica la
estrategia de la empresa. Ademas, la parceladapiastar bien comunicada con las
principales vias de comunicacion para facilitarahsporte de mercancias, tanto la llegada
de materias primas como la salida de productodriadus. Varias comunidades y poblados
satisfacen estas necesidades sin embargo Picpssestotras ventajas, ademas de las
previamente expuestas, que hacen que sea un didgeoi para nuestra industria. La parcela
se encuentra muy cerca de Valencia y de su pueftsirial por donde se recibira la
materia prima, de esta manera se consiguen regsignificativamente los costes de
transporte. Del mismo modo, y teniendo en cuexg@érspectivas de ventas a largo plazo,

la exportacion de los productos a traves de viaftimas se veria favorecida.

Por otra parte, el municipio se encuentra situadona zona céntrica de Espafia y esta muy
bien comunicado con las principales ciudades delgqee son Madrid y Barcelona, ya sea
por autopistas para el transporte por camién, darrdes para los trenes de mercancias, y
avion para el transporte aéreo. Otra ventaja goeacdestacar, es que tras la realizacion de
un estudio de mercado, y después de haberse muestmtacto con los posibles
compradores de la zona, existen posibilidadesidencorporacion rapida al mercado,
facilitando asi un producto de calidad y resaltagldgecho de que se fomentara la

produccion local.

En cuanto al producto terminado, se han conteropladas alternativas que son: la
produccion de café tostado y molido, de café selut® café descafeinado, de café
descafeinado soluble, asi como la produccién delagly productos derivados del café. Se
ha llegado a la conclusion de que la primera epa que ser la produccion de café
soluble y de café descafeinado y una vez fortadeleighosicion de la empresa en el sector
resultaria mas facil realizar la inversion necespara la comercializacion de una amplia
gama de productos, entre otros derivados del tarazones por las cuales se han elegido
estas alternativas frente a otras son mayoritaritsreconémicas ya que la inversion a
realizar es menor asi como el riesgo que se cbser & entrada en el mercado de los
productos derivados mas dificil. En efecto, estéepdel mercado esté saturada y controlada

por las multinacionales que dominan el mercadorygsoultimos eslabones de la cadena



que son los distribuidores con sus marcas blagsiss Gltimos les dan especial

importancia por los margenes considerables quergesée tipo de productos.



5. PROCESO INDUSTRIAL

5.1.Materias primas

El abastecimiento por parte de los proveedorepktda se realizara de forma semanal. Se
comprara un total de 185T de café verde de varesdiRobusta y Ardbica en proporciones
iguales, asi como 4,2T de azucar. Ademas, y pampdeacion de envasado, se compraran
260000 envases de 250g y 72000 de 1kg.

5.2.Descripcion del proceso

En primer lugar se procedera a la recepcion denédsrias primas. Los camiones entraran
por la parte suroeste de la parcela y se diridigiia el almacén de materia prima que esta
situado en el extremo suroeste de la nave palddael acceso. Es en esta zona donde
descargaran los sacos de 60-70 Kg de café verpalén directamente sobre una cinta
transportadora que los llevard a la zona de. tEncgsta tendra lugar una primera criba de
sacos mediante un control visual donde se compiahsr no haya ningun defecto

aparente. Estos seran depositados de tal formaajsebrepasen una altura maxima de 4
sacos lo cual corresponde mas o menos a una déurdm evitando asi problemas como la
caida de algun saco. Se clasificaran en funcida dariable que nos interese, ya sea origen,
variedad, grado de secado, rendimiento, etc...eCtin de reducir la carga de trabajo de la
planta no se realizara ningun control de calidadumdizado sino que se exigira un
certificado de calidad por parte de una empresgetente ajena a la planta. De forma
aleatoria y esporadicamente se hara un tostadonalpagquerfia cantidad de café y se
controlaran sus principales caracteristicas cdin ele ser contrastado con los datos
suministrados por la empresa competente.

Posteriormente, se transportaran los sacos desdeoes de almacenamiento hasta el
comienzo del proceso que es un lavado en secon 8epésitados mediante un
montacargas sobre una rejilla que se encuentnsehdel suelo y que comunica con un
deposito pulmoén que se encuentra por debajo. Atgadizara una raja en los sacos para
liberar los granos de café y que caigan en el depd¥®e esta forma realizamos una primera
criba que permite eliminar parte de las impurepsenidas en los sacos. De ahi y gracias a
un tornillo sin fin, los granos seran llevados ankguina lavadora. Consiste en la
separacion de las particulas de distintos tamaf@asag al uso de dos tamices, uno de malla

pequefia para la eliminacion de arena, polvo oquée8 de tamario inferior al grano de café,



y otro de tamaifio de malla mayor al del grano paparsirlo de restos de paja, ramas o
piedras. A continuacion, el grano pasara por ungete de aire que separara las ultimas
impurezas que podrian haber quedado. Medianteint@atansportadora y otro tornillo sin
fin se almacenara el café limpio en silos compamitados para facilitar la clasificacion de
las variedades.

Segun el aroma que se quiera obtener en el chi#Erdein mezclado de variedades con
proporciones diferentes. De esta manera, al slsilb, el café sera pesado y mezclado
utilizando un controlador de mezclas y seré almader®n un tanque pulmoén situado entre
la salida del silo y la entrada del tostador uall ©0s permite regular la produccién en caso
de que sea necesario.

Para la etapa de tueste del café se utilizar4 awomima centrifugadora (un bombo rotatorio
que permite reciclar el aire para ahorrar enegia)también integra un sistema de
enfriamiento por choque térmico. Toda la etapeoesrolada electronicamente. Se define
un perfil de tueste para el cual se ajustan logrpeiros variables como por ejemplo la
temperatura (suele estar en torno a 200°C) yraptiede tueste, o también la variedad que
se introducird en el bombo, segln el resultadcsquiesea obtener. Ademas, si se desea un
tostado torrefacto se afiadira al proceso un 10%ete en café de azlcar de manera que
caramelice el café. El azlcar se llevara desdengicgn situado al lado de los laboratorios
hasta el tostador mediante un montacargas. Lued®fgrma manual, se echara la cantidad
deseada con la mezcla de café que son depositadmsentrifugadora donde son
removidos mientras estan calentados. Una vez hbzfwdo la operacion, los granos son
llevados a la otra parte de la maquina que cornsisten tambor equipado de palas
giratorias que realizan la mezcla de las distinéagdades para conseguir el producto
deseado. A la vez tiene lugar la fase de enfriagosg realizara de forma casi instantdnea
gracias al sistema integrado al tambor y que perafitimizar asi el espacio y tiempo del
proceso. Esta operacion ha de ser rapida pararasemn tueste uniforme y no alterar el
grano. Luego y con el fin de garantizar la calidebproducto se procedera a un control de
calidad de una muestra que permitira manteneagimo el nivel de seguimiento de la
calidad.

A continuacion, el café sera llevado a un tangumpn donde tendra dos posibles
destinos segun el uso que se quiera hacer dertd.dedla produccién, unas 35T semanales
que después del tueste se quedaran en 29,5 T yhuarde la etapa de tostado se reduce el
peso aproximadamente un 15%, se irdn a la zorawdsado para ser empaquetado como
café en grano y seran destinados al mercado destaeléria. La mayor parte de la
produccion, unas 150 T pasaran del tanque ald&re@olido. De la misma forma que con

el tueste, la operacion es automatica y contragetaronicamente. Se define un perfil de

granulometria y el molino procesa los granos solo.



Parte del café molido serd llevado a la zona daeoitn con el fin de ser transformado en
café soluble, el cual es un extracto seco y cuyraenion se realiza mediante lixiviacion
utilizando agua como disolvente. El proceso eslairal que se realiza en una cafetera
domeéstica, donde los granos de café tostado y metid percolados en agua caliente. Se
utilizard un sistema de percolaciéon en baterig® @dractores. Consisten en tanques
verticales o torres, conectados entre si, cargemlvsafé tostado y molido y por los cuales
circula agua caliente. En el tltimo extractor (@l café mas extraido) circula el agua mas
caliente (a unos 1802C) ya que al haber sido sdmatiproceso de extraccion, el café
requiere agua mas caliente para terminar de extasolutos mas dificiles de solubilizar.
Esta agua circula a contracorriente del flujo dé,caa medida que se va enfriando circula
por los distintos percoladores, llegando al primdractor (el que esta recién cargado) con
la minima temperatura del sistema (alrededor deC)O&s importante ya que al contener
el café menos extraido, una temperatura demasiaedada podria degradar ciertos
compuestos que dan aroma y sabor. Los tanquesgasman café molido por arriba, y el
extracto liquido que al final de la operacién ténaina concentracion de aproximadamente
un 20% de solidos solubles, se extrae por deba@jem&s, para cada pareja de percoladores,
se instalara un sistema que constara de un evapgrach condensador y cuyo objetivo es
separar y recuperar los aromas volatiles delgafé luego reinyectarlos al extracto
liquido.

El siguiente paso es la etapa de concentraciéa ahetcla obtenida. Se realiza mediante un
evaporador de pelicula descendente de efecto quédonsiste en cuatro
intercambiadores de placas conectados entre siog @nales el producto va a
contracorriente de un flujo de vapor de agua gap@waran al agua y concentraran el
extracto. Dicha operacion puede afectar a la dhlitth café obtenido dado que algunos
compuestos volatiles se pueden perder duranteetgo. Para solucionarlo se utiliza un
condensador acoplado a los intercambiadores degqatorecupera las sustancias volatiles,
las condensa y que luego seran reincorporadas@lgio de la misma forma que se hacia
durante la fase de extraccion, asi como un extrdetwapor que permitira recircularlo para

mejor la eficiencia energética.

A continuacion, se procede a la deshidrataciomielucto por atomizacion para obtener
un polvo facil de disolver en agua caliente. Etactb concentrado es pulverizado mediante
boquillas en forma de gotitas en el extremo supeégauna torre de secado. Desde la parte
inferior de esta torre y por lo tanto a contraieorte, sale una corriente de aire caliente que
provoca la evaporacion del agua contenida en KisigjoE|l café en polvo cae en la parte
inferior del atomizador y es llevado al secadoriaddr de lecho fluidizado continuo para

realizar la aglomeracion del producto hasta coriséggranulometria deseada.



La aglomeracion va encaminada a conseguir un produe sea facil de disolver en agua o
leche. Consiste en humedecer el café en polvo aparseco en condiciones controladas
para que las particulas se aglomeren entre ellaspBr de proceso entra mediante el lecho
fluido y pasa a través de los platos de distribudiél aire, que mantienen los solidos. La
fluidificacion permite que el producto se deslicatmuamente a través del lecho y llegue

hasta el extremo opuesto.

Los ultimos pasos son el envasado del productoppsterior almacenamiento en los
almacenes correspondientes. El envasado se resdiante una maquina dosificadora y
envasadora que pesa la cantidad requerida de popthucoloca en el interior de la bolsa y
realiza el cierre de la bolsa por efecto térmiow eBa manera, las bolsas cerradas
herméticamente y colocadas sobre una cinta traasiooa llegan hasta los operarios

encargados del transporte hasta el almacén gdeciésecon un montacargas.

5.3.Producto acabado

Los productos acabados seran variados. Todos peréenientes de la mezcla de café Arabica
y Robusta en unas proporciones de 50:50. Se edvaisgpaquetes de 2509 y de 1kg. La

reparticion anual de la produccion se hard comizand siguiente tabla:

Tipo Paquetes de 250g Paquetes de|lkg Product@dratwal (T)
Grano 0 1298000 1298
Molido 4000000 848000 1848
Molido torrefacto 4000000 980000 1980
Soluble 3432000 0 858
Total 11432000 3126000 5984

TABLA 1. Cantidades y reparticion de la produccianual

Las diferentes modalidades de envasado tienen eapiwacion el mercado final al que el
producto es destinado. Los envases de mayor cdotélkg) seran vendidos al sector de la
hosteleria y mayoristas mientras que los envasepa@uefios seran para la gran distribuciéon

(supermercados).

10



6. MAQUINARIA'Y EQUIPAMIENTO

* Maquina de lavado

ILUSTRACION 1: Maquino de
lavado.

’ i A La maquina de lavado es la encargada de elimidarttpo de
l_ ,-~I - impurezas que puedan estar mezclados con los gilarzafe. Los
: granos pasan por varios tamices de diferentes smdimalla de
g . tal manera que se realice una criba. Ademas, desfaupasar por
lo tamices, los granos se ven sometidos a unseoterde aire de
intensidad controlada que permite separar las [fiegyearticulas

que los granos de café que caeran.

li restantes que seran arrastradas, y las grandesyde densidad

Esta maquina tiene una capacidad de entre 3 ynEbattas la

hora, necesita 2*0.3 kW de potencia y pesa alreddel@000 kg.

Sus dimensiones son de 3.935 x 1.510 x 3.594 metros

¢ Silo de almacenamiento

ILUSTRACION 2: Silo de almacenamiento

Fabricado en plancha de acero al carbono de un
espesor de 2mm y refuerzos exteriores. El sistema
de carga es superior mediante selector rotativo
estanco de 8 posiciones.

Los silos que se han escogido constan de una
bascula-mezcladora integrada y situada debajo
del silo. Dimensiones de 6 x 6 X 7.7 metros con
una capacidad de 48 T de café verde.

Requerimientos de 5 kW.
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e Tanque de almacenamiento

ILUSTRACION 3: Tanque de almacenamiento

+ Tostador

yor rendimienta en peso >

ILUSTRACION 4: Tostador

Los tanques de almacenamiento también llamados
tanques pulmdn son recipientes que nos permiten
almacenar una cantidad de producto a la entrada o a
salida de una etapa del proceso. De esta fornegsen
de tener cualquier problema podemos regular e fluj
de producto que circula por la planta.

Dimensiones 2.400 x 1.310 x 1.000x 2.930 x 0.670
metros, con una capacidad de $ Necesita una
potencia eléctrica de 1.5 kW

El tostador est& provisto de un horno que es el que
proporciona la corriente de aire caliente que digaut
para el tueste e incorpora un post quemador qumiteer
asegurar el cumplimiento de las mas rigidas nodeas
control ambiental sin la utilizacion de filtrosclaye un
sistema de perfil de tueste asociado a un corgrol d
presion que proporciona mucha facilidad para ctartro
el proceso de tueste. Consta de dos sistemas de
enfriamiento, uno por choque térmico incorporade qu
contribuye a ahorrar energia, espacio y tiemparg/ o
mediante una tolva enfriadora para mantener |dali

del aroma.

Tiene una capacidad de produccion de 2800 kg/k gparaciones tendran una duracién de

entre 6 y 18 minutos segun el nivel de tuestequeeamos conseguir para cada variedad.

Requiere una potencia de 80 kW.

Con un peso aproximado de 11150 kg tiene unas giomegs de 6.6 x 5.1x 5.4 metros.
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* Montacargas

ILUSTRACION 5: Montacargas

+ Envasadora

]
ILUSTRACION 6: Envasadora

Montacargas de cuatro ruedas neumaticas que nos
proporciona un desempefio maximo en una variedad
de aplicaciones gracias a sus controles facilesae

por el operador. Su alta torsion en todos los agvel

de velocidad combinada con un avanzado sistema de
frenado regenerativo garantiza una operacion
altamente productiva.

Consta de un motor eléctrico de 80 voltios y de una

capacidad elevadora de 3,5 T. Pesa (en vacio).5,7 T

La envasadora esta disefiada especialmente parsaenva
sucedaneos de hierbas o plantas y realiza el siguie
proceso. Dosifica el producto para el primer llendd
prensa y vuelve a llenar el envase mediante unadag
dosificacién. El envase pasa otra vez por la estate
prensado antes de llegar a la estacion de ciaroeidl sella
el producto por choque térmico. A continuaciénpcaluna
etiqueta autoadhesiva y consta de una cinta sjpefia la
extraccion de los paquetes para su posterior macipa.

Puede envasar en diferentes tamafios y formataz5@g
500g 0 1000g. Su rendimiento es de hasta 35

paquetes/minuto para un consumo maximo de 13,5Rafjuiere aire comprimido, 480

I/minuto a 6,5 bares y pesa unos 6000 kg. Tiene dimaensiones de 3.633 x 2.760 x 3.180

metros.
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« Cinta transportadora

ILUSTRACION 7: Cinta transportadora

¢ Tornillo sin fin

ILUSTRACION 8: Tornillo sin fin

Es nuestro sistema de transporte del
producto. De tipo continuo formado por
una banda continua que se mueve entre
dos tambores. Con una anchura de 0.8
metros, tiene una capacidad de 1000 kg y
una potencia de 5,5 kW. La velocidad es
ajustable, desde 0.1 hasta 10

metros/minuto.

Es el sistema utilizado para transportar el café en
grano y el café molido a las distintas etapas del
proceso de acondicionamiento del producto.
Cada vez que el tornillo sin fin da una vuelta
completa, el engranaje avanza un nimero de
dientes igual al nimero de entradas del sinfin. De
esta manera, se pueden llevar importantes
cantidades de café a una tolva, una cinta
transportadora o una maquina del proceso.
Consta de un motor reductor de 1 kW que trabaja
a 190 rpm y tiene una capacidad elevadora de
hasta 3000 kg/h
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* Molino de rodillos

Los granos de café pasan entre dos cilindros cuya
separacion se puede ajustar por ordenador paragins
el diametro de particula deseado. En funcion debue
se quiere hacer del café molido, se puede reducir |
separacion entre rodillos 0 aumentarla. El molso e
alimentado gracias a la accién de una valvula pegia
o con un servomotor, que controla la entrada dgrhasos

de café en el molido para ajustarla a las necessdad

Tiene una capacidad de 3000 kg/h para un pesoGfe 55

kg y una potencia de 92 kW. Sus dimensiones 50X
1.640 x 2.520 metros.

ILUSTRACION 9: Molino

« Tanques de extraccion

i A

=
-

Se dispondra de un sistema de 6 tanques de exinacge rellenan de

café molido por arriba y se vacian por abajo coenpuede apreciar en
le fotografia. El agua caliente circula a contreeate y se va
concentrando en café a medida que pasa por lastosstanques. Parte
de la extraccién se hace a alta presion. La paterguerida es de 1.5

kW por tanque. Cada uno tiene una capacidad d&.6

ILUSTRACION 10:
Tanques de extraccién
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« Evaporador de pelicula descendente multi-efecto

En los intercambiadores de calor el extracto liguitcula por el interior de los tubos y el vapor

por la carcasa, calentando las paredes exterrias désmos.

ol .

: El liquido entra por la parte superior y cae de enamniforme por
H_ | los tubos por accion de la gravedad, formando efgada capa
3 que es calentada por contacto con la pared intgeidos mismos y
que resulta mas facil de evaporar ya que permiteeguir altos
coeficientes de transferencia térmica. Es evapaadm alta
velocidad y alta presion mientras fluye hacia alpajola pared
interna del tubo. Circula por los tubos de un efgduego es
transportado al siguiente efecto hasta que esiéatdzl equipo.
También consta de un extractor de vapor que perattecular
E\'/;ﬁ;zﬁf:‘?\:)elh%ciula parte del vapor que se ha previamente utilizadalaedolo con
descendente multi-efecto  ygpor caliente. Sin embargo, el consumo energétices muy
elevado como el de otros evaporadores ya que #rgbajgravedad
y no requiere de la instalacion de una bomba.etperatura de trabajo es de 45 a 90 °C. Las
dimensiones para el conjunto de evaporadores 5&8.3x6 metros. El efecto multiple nos
permite obtener una capacidad evaporativa de 3&8@ 15000 litros/hora. Su consumo es de

0.015 kW/h por litro de destilado.

¢ Atomizador

El atomizador realiza la operacion de solubilizaciél café. El
extracto liquido, cargado en solidos solublesragmbr la parte
superior del atomizador y es pulverizada en etimtelel cilindro
mediante una boquilla y una bomba que controladaipn de
salida. En la parte inferior del atomizador se entna la valvula
por donde se recoge el polvo. En esta misma pddsadr también
se encuentra la llegada de aire caliente queal est

contracorriente con el liquido, lo seca y lo transfa en polvo.

Tiene una potencia de 108 kW y una capacidadogatipa de
2400 I/h. Sus dimensiones son de 19.5 x 13.5 x@fbos.

ILUSTRACION 12: Atomizador
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* Secador de lecho fluidizado

El secador de lecho fluidizado nos permite obténer
aglomeracion de las particulas de café atomizadas
con la granulometria deseada. El café en polvo que
se recoge del atomizador entra al secador y se le
pulveriza el liquido que contiene sélidos. Puedtes
liquidos y solidos se forman entre las particulas
individuales haciendo que los aglomerados crezcan.
' A continuacion, el café forma una fina capa
'LUSTRAC'%I’:'Jé?Z:ani"adOF delecho  gtravesada por una corriente de aire que lo va
secando. A la vez la plataforma sobre la que se
encuentra el café lo hace vibrar de tal forma que
aumente la superficie de contacto entre el aile y e

producto.

Tiene una productividad de 3000 kg/h y unas dinmeresi de 3.000x1.450x2.500 metros. Su
peso es de 2200 kg. Y su potencia eléctrica de 8 kW
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7. INSTALACION ELECTRICA

7.1 Instalacién de alumbrado

ALUMBRADO

Potencia requerida . IIumin_acién
Salas (kw) Modelo Lampara | Numero vertlcal
media (lux)
Administracion 0,348 6 626
Andlisis 0,348 6 595
Sala de catas 0,348 6 595
Comedor 0,232 4 579
Gerencia 0,348 6 576
Hall 1 0,696 12 470
Hall 2 1,044 18 540
Laboratorio 0,348 Osram FLASH 158 HG 6 514
Limpieza 0,174 3 540
Marketing 0,232 4 506
Pasillo 0,58 10 251
Produccion 0,232 4 552
RR.HH 0,232 4 597
Sala de reunioneg 0,696 12 634
Secretaria 0,232 4 519
Bafo 1 0,72 OSRAM Ledvance 24 388
Barfio 2 0,96 Downlight XL 830 L60 32 393
Bafio 3 0,96 wT 32 393
prima y asdcar 17 7 181
4 Osram Gigante Il AZ
Alma;:((:e;bz:jooducto 225 o gW 9 129
Proceso 17,8
40 313
Salida emergencig 0.2565 OSRAM MR-16-12V- 57 316

zona de proceso

4.5W

TABLA 2: Instalaciéon de alumbrado
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7.2 Caracteristicas de las lineas eléctricas

Potencia | Conductor | Longitud de la]  Seccién
: Requerida y linea (m) (mn)
Linea (kw) | aislamiento
Cu-XLPE
0,6/1KV
Cu-XLPE
0,6/1KV
CGD-CS1 Linea Almacen 1,7 Unipolar 42 6
Materia Prima y Azucar
Cu-XLPE
0,6/1KV
CGD-CS2 Linea Almacen 2,25 Unipolar 25 16
producto Acabado
Cu-XLPE
o 0,6/1KV
CGD-CS3 Alumbrado oficinas 19,30 Unipolar 15 50
+ TCM
Cu-XLPE
o 0,6/1KV
CGD- CS4 Linea Maquinarig  500,8 Unipolar 70 300x4
Cu-XLPE
0,6/1KV
L1 CGD-Alumbrado Proceso, 17,8 Unipolar 93 95
Cu-XLPE
0,6/1KV
L2 Almacén materia Prima y Unipolar 27 2,5
azucar
Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar 48 6
L3 Almacén de producto
acabado
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L4 Salida emergencia Proces

o 0,2565

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

120

15

L5 Salida de emergencia
Oficinas

0,135

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

40

15

L6 Administracion

0,348

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

15

L7 Analisis

0,348

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

20

L

L8 Sala de catas

0,348

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

24

L9 Comedor

0,232

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

12

L 10 Gerencia

0,348

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

12

L 11 Hall 1

0,696

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

15

L12 Hall 2

1,044

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

12

L13 Laboratorio

0,348

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

10

L14 Cuarto de Limpieza

0,174

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

25

15

L15 Marketing

0,232

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

20

15

L16 Pasillo

0,58

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

18

15
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L 17 Produccion

0,232

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

15

L18 RR.HH

0,232

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

11

15

L 19 Sala de reuniones

0,696

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

16

15

L 20 Secretaria

0,232

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

15

L 21 Bafo 1

0,72

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

12

15

L22 Bafo 2

0,96

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

23

15

L 23 Bafio 3

0,96

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

30

15

L 24 Maquina lavado

0,6

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

65

L 25 Silo Almacenamiento

7,5

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

60

L 26 Tanque almacenamient

7,5

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

55

L 27 Tostador

80

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

50

70

L 28 Envasadora

40,5

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

40

25

L 29 Cinta transportadora

5,5

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

70
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L 30 Molino

92

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

34

95

L 31 Atomizador 108

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

22

120

L 32 Secador

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

28

L 33 Evaporador 86

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

15

95

L 34 Tanque extraccién (x6) 9

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

21

L 35 Tomas de corriente 55,2

trifasicas

Cu-XLPE
0,6/1KV
Unipolar

120

25

TABLA 3: Resumen de la instalacion eléctrica
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8. DESCRIPCION DE LAS OBRAS

La parcela, con una superficie de 3.43Ha, requiel#jos previos antes de proceder a la
implantacién de la nave. Se demolera, incluyendpikza y retirada de escombros, lo que
queda de un edificio de hormigdn situado en lagpsut de la parcela. Se realizara un
desbroce y una limpieza del terreno en la parté@estara situada la nave, en la parte
oeste donde se construira una zona de aparcarp@rmtdos trabajadores de la empresa y
donde esté previsto realizar obras como carretkerasceso. Durante esta primera fase, las
obras de urbanizacién de la parcela van a ser mgynel trabajo que se realizara se
concentrara en la superficie de la nave. Se vdligparcela con cerramientos de mallas de
2m y se homogeneizara y compactara el suelordefque el acceso a la parcelay la
llegada de los camiones y todo tipo de vehiculoeptible de intervenir en la nave pueda
efectuarse de forma adecuada.

La parte mas importante de la nave, de plantarrg@atar con unas dimensiones de 110x44
metros, tendra una altura de 10 metros, tantcclaafia como las paredes laterales, excepto
en la zona donde estard situado el atomizadorequaed una altura de 22 metros para
permitir su integracion al proceso. La nave estarétituida de dos pérticos de 22,5m de
luz. Se le acoplara otra nave por la parte odstég misma longitud pero con una luz de
16m y una altura de 5m. Esta es la que contensliditzinas y los almacenes.

Las cimentaciones seran de hormigdn armado paaabiente con una humedad alta,
elaborado en central en relleno de zapatas y zdajasnentacion.

En cuanto a la estructura, se ha elegido una de gae incluye una fila de pilares centrales
ademas de los exteriores. El espacio entre pisargsde 5m vy las vigas de la nave de
seccion tipo IPN. Se colocara una cubierta de dimeento de perfil minionda en color
natural sobre correas metalicas.

Debido a que existe fase posterior en la cualaezagan mejoras en cuanto al aspecto y la
comodidad, se ha optado por una solera de hornaigbado de 15cm de espesor para
cubrir la superficie del suelo en la zona del psoogomo en los almacenes. En la zona de
oficinas se instalara un pavimento en rollo sittgs totalmente flexible. Todos los
cerramientos interiores seran formados por falsléckadrillo perforado de 7 cm mientras
gue la tabiqueria se realizar4 con un trasdosadwdes con placas de yeso con una

terminacién nominal de 10mm.
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9. NECESIDADES DE PERSONAL

9.1 Necesidad de operarios

Los operarios son los encargados del funcionamianto de la zona de produccién como del

control de los almacenes de materia prima y deyatoderminado.

En los almacenes de materia prima, uno de los opgrsera el encargado del control de la
toma de datos de tal forma que todo quede anotatiokmse de datos: fecha del lote, peso de
cada saco, control de calidad, lugar de almacemamiproveedor... Otros dos seran los
responsables de transportar los sacos tanto destérada hasta el lugar de almacenamiento
como desde el almacén hasta la zona de produccién.

Por otro lado en el almacén de producto terminaldggr mas grande, serdn necesarias cinco
personas: cuatro encargadas del almacenamient® geula toma de datos.

Un total de ocho personas encargadas de almacén.

En la zona de produccién el proceso se puede dafiddiferentes secciones:

La primera desde lavado del grano hasta el almatiento en silos para lo que bastara con una
persona (pudiendo contar con el apoyo de sus ce@npmain caso de urgencia).

La segunda seccion es en la que se tuesta y Ml elonde serdn necesarios dos operarios.
La tercera es la zona de produccion de café solafleé se necesitaran otros operarios.

Para el control del envasado y el almacenamientosderoductos acabados se contrataran 3

operarios mas. En total serdn necesarios 15 opgrari

9.2 Organizacion del personal

Para el correcto funcionamiento de la empresdat#gprocesadora dispondra de una
estructura organizacional del personal de tipazibatal. Manteniendo la toma de decisiones en
manos del gerente, teniendo en cuenta que ni degaesicion ni desde la administracién se
pueden apreciar las necesidades de cambios adeivg@loceso, se pretende desarrollar un estilo
participativo en el que se valore el trabajo ydann de todos los trabajadores valorando las
buenas opiniones que cada miembro de la empredampagortar, basados en la experiencia, de
sus trabajos especificos. Con esta distribuciamja@nportancia a cada trabajador, a cada

parte del proceso y a cada departamento se coreigmeds incentivar a los trabajadores.
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De esta manera, la planta procesadora de caféndigpode 25 trabajadores distribuidos de la

siguiente manera:

Departamento Personas

Secretaria 1

Departamento de marketing 1

Departamento de produccién

Operarios

Personal de limpieza 2

TABLA 4: Necesidades de personal
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10. PROGRAMA DE EJECUCION

El plazo de ejecucion de las obras para la constade la planta de procesado de café va a
ser de DOSCIENTOS NOVENTA Y UN DIAS (291dias).

26



d Modo de |Mombre de tarea Duracién ti 3,20
tarea | jual

1 | Limpieza de la 3 dias
parcela

2 | Desbroce 1dia

3 | Zanjas 4 dias

4 [ Replanteo 2 dias

5 [# Cimentaciones 36 dias

6 | Estructura 30 dias

7| Cubierta 32 dias

g |4 Solera 2 dias

g [ Pavimentos 15 dias

0 (# Cerramientos 35 dias
exteriores

1| Tabiqueria 25 dias

12 |4 Instalacion eléctrica 30 dias

T
N
4

15 tri 4, 2015 tri 1, 2016 tn 2, 2016
| n i i i mar br | may I N

tri 3, 2016
jul

=

rooo
T
[
B4
Wi—

—
T

tri 4, 2016

Proyecto: Diagrama de Gant
Fecha: lun 31/08/15

Tarea

Divisidn

Hito

Resumen

Resumen del prayecto
Tarea inactiva

Hitg inactivo

Resumen inactivo
Tarea manual

solo duracion

Infarme de resumen manual ——

Resumen manual
solo el comienzo

salo fin

i
1

Tareas externas
Hito extermao
Fecha limite
Frogreso

Progrese manual

&=
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tri 1, 2016 tri 2, 2016
n f mar | abr | may | jun

id Modo de |Nombre de tarea Duracion tri 3, 2015 tri 4, 20158
tarea | jul | aga | sep | ocf | nov | dic
13 | Instalacidn de 25 dias
fontaneria
14 |4 Instalacion de 20 dias
saneamiento
15 (A Sanitario 12 dias
16 |4 Instalacion de aire 5 dias
acondicionado
17 |4 Carpinteria 28 dias
18 |4 Pintura 5 dias
13 | Equipamiento 30 dias
0 ([ Urbanizacion 2 dias
21 | lardinaria 2 dias
22 | Cerramientos parcela 20 dias

tri 3, 2016
jul

e |

tri 4, 2016

Proyecto: Diagrama de Gant
Fecha: lun 31/08/15

Tarea

Divisicn

Hito

Resumen

Resumen del proyecto
Tarea inactiva

Hite inactiva

e

®
—_—
1

Resurnen inactivo
| |
I

Tarea manual
salo duracian

Infarme de resumen manual S ———

Resumen manial —
salo el comienzo C
solo fin a

Tareas externas
Hito extermna
Fecha limite
Frograso

Progreso manual

*

Pagina 2
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11. RESUMEN GENERAL DEL PRESUPUESTO

- Presupuesto de ejecucion por contrata. 1.273.937,97 €
- Presupuesto de ejecucion por adquisicion 2991315,3 €
Total presupuesto del proyecto. 2.573.253,27 €

Asciende el presupuesto de ejecucion por contri@@presada cantidad de DOS MILLONES
QUINIENTOS SETENTA Y TRES MIL DOSCIENTOS CINCUENTX TRES EUROS CON
VEINTISIETE CENTIMOS.

Valencia, septiembre de 2015

L]

Simon Wagner
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12. ESTUDIO ECONOMICO O ANALISIS DE COSTES

En este apartado evaluaremos el rendimiento ecandnel proyecto a lo largo de la vida del
mismo. Pare ello, se tienen en cuenta factoreadiaeos que influyen de manera activa en la
economia de la industria. Tendremos en cuentagagestes parametros:

- Pago de la inversién
- Vida util del proyecto
- Flujos de caja a lo largo de la vida del proyecto

Pago de la inversion

El pago de la inversion coincide con el valor dileersion total, es decir, 2 573 253,27 €.

Vida util del proyecto

La vida util se considera 25 afios que es el casrafipnte a la vida util de las
edificaciones, que son los elementos de mayor durael proyecto.

Flujos de caja

Los flujos de caja seran la diferencia entre ldg@®y los pagos generados por la inversion
en funcionamiento. Dentro de los flujos de cajaltemos:

- Los pagos ordinarios que se obtienen considertntids los gastos exceptuando el
valor de las amortizaciones y de los gastos fimgiasi

- Los cobros ordinarios obtenidos por la venta dafipcto terminado. En el estudio
consideramos que se generan anualmente.

- Los pagos extraordinarios que son aquellos quecsiigen pro la renovacion de la
magquinaria, las instalaciones y el mobiliario datiustria.

- Los cobros extraordinarios. Este concepto englgbalbps cobros que se producen por
la venta de maquinaria e instalaciones que se vanue

A continuacion se muestran los datos utilizadoa piz calculos asi como los resultados.
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Cobros Paquetes de | Precio Ingresos Paquetes dJa Precio anlzglreeg;)sor
ordinarios 2509 de ventg generados 1000 g de ventd ventas (€)
Grano 1.730.666.67| 70 | 1.211.466,67| 865.333,33| 2,80 | 2%?%93333 363440000
Molido 2.464.000.001 75 | 1.848.000,00 1.232.000,0 3,00 | 2696:000.0Q 5 54, 000,00
Molido
torrefacto | 284000000 28 | 5 059.200,00( 1.320.000,04 3,12 | #118400.00 ¢ 125 600,00
Soluble 113333333 78 | 884.000,00 | 566.666,67| 3,12 | 176800000, o’ 000,00
Total 7.968.000,00 6.002.666.67| 3.984.000,04 12.005.333,39 18.002(3).000,0
TABLA 5: Cobros ordinarios.
- . .| Consumo medid . Importe total anua
Suministros y serviciog anual kW/h Precio €/ kWih ©
Electricidad 1.540.000,00 0,14 221.644,50
Agua 50.000,00

TABLA 6: Suministros y servicios.

TABLA 7: Coste de la mano de obra.

Mano de obra Cantidad Sueldo (€ seguridathso Total anual (€)
Operarios 15,00 950,00 32,00% 244.530,01
Agente de seguridad 2,00 850,00 32,00% 29.172,00
Personal de limpiezg 2,00 850,00 32,00% 29.172,00
Administracion 4,00 1.400,00 38,00% 100.464,00
Titular superior 4,00 2.400,00 38,00% 172.224,00
Total 27,00 575.562,00
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Reparaciones \ coste Seguros (%
Inversion EUros conservacion (% reparacioneg sobre valor COSTE
sobre valor de y de SEGUROS
adquisicién) | conservacior| adquisicion)
Obra civil 1.273.937,9] 0,75% 9.554,53 € 0,25% 3.184,84 €
0
Instalacioneg  22.435,30 1,00% 224,35 €
Maquinaria 1.276.880,0( 1,50% 19.153,20 4 0,50% 6.384,40 €
Total 2.573.253,2]
TABLA 8: Coste de la inversion.
Gastos varios Importe (€)
Impuestos 500.000,00
Gastos varios 500.000,00
Total 1.000.000,00

TABLA 9: Gastos varios.

Pagos Ordinarios Totales

17.553.007,83
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y

Incremento
Afio | C.Ord. | C. Extra. P. Ord. P. Extra. | Flujo final Flujo Pago inv. TR TR r=6%
0 -2573253,2} -2573253,27 2573253,27
1| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17 -2118261,10 -2144015,39
2| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17 -1663268,94 -1739073,97
3| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17 -1208276,77 -1357053,771
4| 1800800(Q 17553007,83 454992,17 454992,17 -753284,60 -996657,36
5| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17 -298292,43 -656660,74
6| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17 156699,73 -335909,22
7| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17 611691,90 -33313,44
8| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17 252154,2]
9| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
10| 18008000 127912,31 17553007,83 1299315,30 -716410,78 -716410,79
11| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
12| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
13| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
14| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
15| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
16| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
17| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
18| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
19| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
20| 18008000 127912,34 17553007,83 1299315,30 -716410,78 -716410,79
21| 1800800(0 17553007,83 454992,17 454992,17
22| 18008000 17553007,83 454992,17 454992,17
23| 1800800(0 17553007,83 454992,17 454992,17
24| 1800800(0 17553007,83 454992,17 454992,17
25| 18008000 764881,34 17553007,81 1219873,51 1219873,5]
TABLA 10: FLUJOS ANNUALES
Tasa VAN

0,06 2.401.935,6¢

0,07 1.971.769,9]

0,08 1.601.464,03

0,09 1.280.817,4]

0,10 1.001.576,2(

TABLA 11: VAN

El TIR resultante es del 15%. Segun el criterio\d®N, para que una inversion sea aceptable el
valor tiene que ser >0, como ocurre en este caso.
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13. ESTUDIO DE SEGURIDAD Y SALUD

Segun el real decreto 1627/1997, de 24 de octupoe,el que se requieren
las condiciones minimas de seguridad y salud emolass de construccion,
atendiendo al articulo 4 de dichos documento, selté que realizar un

estudio de seguridad y salud.

El estudio de seguridad y salud en cuestion se entra en el Anejo 3.
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