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INTRODUCCION

Este estudio se realiza zon e objetivo principal de Incrementar la
capacidad de produccion dei IMoliro de Trigo la Blanca S.A. de C.V. ubicado en
la ctudad de Maravatic Estado de Michoacan.

Se puede considerar el nacimiento de un proyecto a raiz de una Idea
concebida acerca o alrededor de) potencial del producto 0 mercado.

Lo sustantivo en la formulacion de proyectos es llegar a disear la
funcion de produccién optima, que mejor uttlice los recursos disponibles
para obtener et producto deseado, sea este un bien o un servicio. El resto de
la metodologia corresponde a las técnicas e instrumentos necesarios para
ese fin y especfalmente para poder medir el grado de adecuaclion de esa
funcidn de produccion a un predeterminado conjunto de criterios.

E) tamafo de un proyecto se mide por su capacidad de produccton de
bienes o de prestacion de servicios, definida en términos teécnicos en
relacion con la unidad de tiempo de funcionamiento normal de la empresa.
Este concepto de produccién normal se puede definir como la cantidad de
productos por unidad de tiempo que se pueden obtener con los factores de
produccién elegidos, operando en condiclones locales que se espera que se
produzcan con mayor frecuencia durante la vida Ut1l del proyecto y
conducentes al menor costo unitario posible.

Es importante definir también los conceptos de capacidad dc disefio
y capocidad maxima. La capacidad de diseiio se basa en condiciones
técnicas fdeales y promedios, conducentes tambien al menor costo unitario
posible, que no refieja necesariamente 1a situacién real en que opera el
proyecto Es posible que esa capacidad pueda ilegar a ser igual a 12
produccién normal, perc solamente como un caso esopecial. Asi, como
determinadas instalaciones industriaies, como ios hornos, tienen una
capacidad de disefic dependiente de diversos factores, entre ellos la calidad

de combustible, la altura sobre el nivel del mar, ia productividad de la mano
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de obra, 1a calidad y forma de la carga, etc,, la variacién y el efecto de los
factores analogos a los menclonados sobre los rendimlentos de otros tipos
de proyectos no son siempre previsibles.

La capacidad maxima es e} volumen de produccion que es posible
alcanzar en condiciones singulares de operacién, ya sea variando
temporaimente la calidad de los Insumos o a expensas del desgaste
acelerado de equipos e instalaciones o de 1a calidad final del producto.

Proyectar €S crear soluciones a problemas pertinentes al campo de la
ingenierfa; por 1o tanto, cualquier actividad que tenga como meta la creacion
o transformacién de ciertos elementos para el uso del hombre, se encuentra
dentro del campo de la ingenierfa de proyectos.

La ingenierin es una actividad profesional gue usa el método
clentifico para transformar, de una manera econdémica y 6ptima, los
recursos naturales en formas utiles para el uso del hombre.

Para podernos dar una idea de los beneficios que resultaran logrando
el objetivo del estudio , primeramente se presentara la importancia que
tiene mundialmente el trigo como alimento, su historia, su cultivo, su
clasificacién general, los factores que determinan su calidad, los
principales productores en el mundo y su situacién en México.

Se expondra como esta compuesta la estructura del grano , para
conocer de qué parte del trigo se obtienen sus productos , se daran a conocer
las raices de la molineria en México y en el mundo.

Una vez introductdos en el tema nos enfocamos en el Molino de Trigo
La Blanca S.A. de C.V. su ubicacién dentro del estado de Michoacan, su
localizacién fisica en la ciudad de Maravatio; proporcionando dalos
socioeconomicos que seran de gran ayuda para dar un panorama general del
marco en el que se enclava, como también se daran datos historicos de este
molino.

Teniendo esto se podra , a continuacion , presentar en forma grafica
y escrita, el organigrama de la compaiifa, los horarios, las funciones del
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personal, por medio del diagrama de flujo de proceso se analiza el
proceso general de molienda, desde que se recibe el grano hasta que se
entrega el producto terminado a los clientes, este diagrama general sera
ampliado con 3 diagramas complementarios de las siguientes areas:
Laboratorio, Limpia y Molienda. Explicando paso por paso las operaciones,
los transportes, las demoras y las inspecciones que se realizan dentro del
proceso. Se proporciona la lista de 12 maquinaria utilizada como también
una descripcién de cada maquina en particular.

Se hace un estudio de 1a distribucion de planta actual y por medio de
S.L.P. (Sistematic Lay Out Planing) sabremos qué problemas existen en esta
area.

Con base en un estudio de tiempos y movimientos y a los reportes de
produccién de los ultimos 6 meses, se establecen las capacidades
instaladas de las diferentes areas; se define a continuacion 10s principios
y beneficios de un adecuado manejo de materiales como también el
concepto de optimizacién,

Haciendo un analisis de todos los datos obtenidos se pueden sacar
conclusiones y se propondran soluciones para el 6ptimo aprovechamiento
de 10s recursos humanos y materiales disponibles.

Se hace un anaiisis y una evaluacion del proyecto para conocer su
rentabilidad con lo que finalmente se podra tomar una decision
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TRIGO EN EL MUNDO

IMPORTANCIA DEL TRIGO COMO ALIMENTO

El trigo, el mas importante de todos los cereales, provee a 10s paises
de mas nutrientes que cualquier otro alimento en el mundo.

Los cereales traen su nombre de la diosa pagana Ceres, a quien los
romanos veneraban como la diosa que regla toda la vegetacion.

Entre los cereales se encuentran el arroz, el centeno, la cebada, el
maiz, 1a avena y el trigo. Mientras que el arroz es todavia el alimento comun
mas corriente en el Oriente, el trigo es basico en 1a dieta en muchas partes
de Europa, Africa, Norte America, Sud America, Austraiia y gran parte de
Asia.

Mas del 70 % de las areas sembradas del mundo se dedican a la
produccion de granos. El trigo ocupa la mayor area, con mas del 22 B y el
arroz alrededor de un 13 %. Estas dos cosechas cubren mas o menos las
necesidades de energia del hombre.

El trigo en algunos sitios es casi et 80 % de la dieta total; en la
mitad de 1os paises del mundo el pan posee el 50 % del alimento.

A causa del valor nutritivo ofrecido por el trigo abundante, este es
nuestro alimento mas economico. El area de tierra arable plantada con trigo,

- produce alimento para mas cantidad de gente que la misma cantidad de
tierra usada para producir carne, leche o volaterfa. Diclendolo de otra
manera, se calcula que hacen falta ocho kilos de grano para producir un Kilo
de carne. Sin duda alguna ocho kilos de trigo ofrecen mucha mayor cantidad
de nutrientes que l0s que se consiguen en un kilo de carne.

Los productos de trigo tienen gran cantidad de carbohidratos,
proteinas, vitaminas y minerales.
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En un estudio* que se ha hecho de 105 ambitos alimenticlos de
America Latina, Medio Oriente y paises Orientales, se demostro que de todos
los cereales, el trigo solamente cubria los requisitos minimos de proteina
cuando se usaba como el unico producto cereal. 51 los requisitos minimos de
calorias fuesen supiidos por un cereal, solo el trigo podria dar mas que los
requisitos minimos de protelna necesitada.

Una dleta con grandes cantidades de trigo y solamente pequefias
cantidades de proteina animal, tiene suficiente proteina.

EL TRIGO Y LA CIVILIZACION

El trigo que hoy es tan importante, 1o ha sido todavia mas en la
historia del hombre. Antes de que el hombre aprendlera a escribir su
historia, ya cultivaba el trigo. No se sabe de donde procede el trigo. Los
arqueologos han descubierto que ya se usaba desde hace mas de 10 000 afios
en Irak.

Los primeros hombres eran probablemente nomadas, que vagaban con
sus familias por 1as selvas comiendo 10 que podian encontrar; en cuanto
conocieron el trigo y vieron que lo podian aimacenar, se empezaron a quedar
en el mismo sitio; se reunieron en grupos mayores y formaron pequefios
pueblos. Al no tener gue moverse les quedo tiempo para pensar, para planear
sus cosechas , su tipo de vida. De nomadas se convierten en agricultores. La
necesidad de comunicar ideas trajo el desarrollo del lenguaje y de ahtl la
escritura, Las semillas del trigo fueron las semilias de 1a civilizacion.

Hay cuadros que datan del afo de 1 000 antes de Cristo en que se
pintaba 1a molienda del trigo. Los egipcios conocian varios tipos de pan. Los
chinos ya habtaban del trigo 2 700 afios antes de Cristo.

* Hanson, Haldore, Trigo en el Terter Mundo, Centro Internacional de Mejoramiento de
Maizy Trigo, Mexico, 1985, P.3.
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Los romanos utllizaban esclavos para moler el trigo; en 1a Edad
Medla los sefiores feudales eran los duefios de 10s molines.

E! trigo siempre ha tenido un significado religloso. Los eglpclos
crelan que los dioses descubrieron el trigo y haclan el pan, los griegos
nombraron a Demetrio la "Diosa del Pan". La biblia habla con frecuencia del
pan, ya desde el comienzo del Genesis. Adan y Eva cultivaron su jardin.
Sanson, el hombre de gran fuerza, era un mollnero y se le obligo a moler
harina cuando estaba prisionero.

En la Oracion del Sefior, Se pide: “El pan nuestro de cada dia..” Se usa
pan en 1as hosttas de Eucaristiay los judlos o utilizaban en su Pascua.

CULTIVO DEL TRIGO

EL trigo crece casl en cualquier clase de tierra arable desde el nivel
del mar hasta elevaciones de mas de 3 000 metros donde haya suficiente
agua y en reglones secas. Las tlerras capaces de producir trigo son mucho
mas extensas, por ia naturaleza de a cosecha gue aquelias en 1as que crece
el arroz. Cada mes del afio en algun lugar en el mundo se esta recoglendo una
cosecha de trigo. )

Crece bajo diferentes ciimas, elevaciones y suejos. Las tierras
tipicas para el trigo son lanas y ligeramente ondulantes. Las mejores
variedades de los trigos mas duros se producen en las areas continentales de
mayores elevaciones con adecuada pero no demaslada lluvia. En latitudes
menores de 15 grados, el trigo rinde menos y es de peor calidad ( menor
porcentaje y peor calidad de proteina ); as! que otro cultivo resulta mejor.

~15-



CLASIFICACION GENERAL DEL TRIGO

El trigo puede clasificarse de acuerdo a:

1) Tiempo de stembra. 2) Dureza del grano. 3)Color del grano.
4) Sequn el tipo comercial. En nuestro medio suele clasificarse de acuerdo
al tlempo de slembray esta es:

1.2} TRIGO DE INVIERNO. EI trigo es sembrado en el otofio; crece
algo hasta que la llegada del frio invernal lo pone en estado durmiente y se
cosecha el siguiente verano.

1.b)  TRIGO DE PRIMAVERA. Este trigo se siembra al comienzo de 1a
primavera, crece en el verano y se cosecha a finales de este, asi 1a helada no
1o mata antes de que tenga la oportunidad de madurar.

Segun la dureza del grano, et trigo se divide en:

2.)  TRIGO DURO. Este trigo tiene granos que son dures, (uertes y
dificlles de partir. Este tipo produce la mejor harina de pan. €1 panadero
conoce 1as harinas hechas de trigos duros en una prueba muy sencilla: la
harina se granula al tacto , no se compacta faciimente a! apretariay polvea
muy rapidamente.

2b) TRIGO BLANDO. El trigo blando tiene granos relativamente
blandos, son muy buenos para bizcochos y galletas. Las harinas hechas de
este trigo son suaves al tacto, se compactan faciimente al apretarias con la
mano, no corren o poivean factimente.

Sequn el color del grano, los trigos se dividen en:

3a) ROJO
3b) BLANCO
3.c)  AMBAR

3.d)  AMARILLO
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4. Segun ¢ tipo comercial

El trigo nharinero y el trigo cristaiino o duro son los dos tipos
comerciales principales de trigo.

EL trigo harinero (Triticum aestivum) cubre cerca del 90% del area
sembrada con trigo en todo el mundo y produce cerca de 94% de la cosecha
total mundial de trigo. El trigo duro (T. durumi, llamado tambien trigo
cristalino o macarronero, cubre cerca del 9% del area triguera mundial, pero
aporta solamente cerca del 5% de la produccion mundial de trigo. Para el
resto de la produccion hay especles de trigo de menor importancia, de las
cuales el trigo ramificado ( T, compactum) es el mas importante.

E! trigo harinero o sus ancestros ya eran ampliamente cuitivados en
el area fertll de Ja Media Luna del Medio Orfente hace 5,000 o 6,000 ahos.
Gradualmente se fue haciendo el tipe mas importante de trigo en el ceste de
Asiay en Europa y hacia el Oriente se extendio a 1a India, China y Japon. Le
dlo 1a vuelta al mundo al ser Jlevado al Hemisferio Occidental, Australia y
Nueva Zelandia por exportadores vy colonizadores. El trigo harinero se
consume en muchas formas: como fideos en China y Japon, como una clase de
tortas (chapatis en India y tortilla en Mexico), como panes acimos en el Sur
y el Sureste de Astay como papilla en cualquier parte en donde se cultiva.

FACTORES QUE DETERMINAN LA CALIDAD DEL TRIGO

Los factores mas Importantes que determinan la calidad del trige
son: el clima, su vartedad y el suelo.

a)  EL CLIMA. La naturaleza del clima es la razon principal de las
variaciones en la composicion del trigo. Trigos duros de primavera y de
invierno se producen con mas exito en regiones que tienen un clima
continental.
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Un clima continental tiene uis ovlerno que va desde muy frlo hasta
moderadamente frio, con una precipitacion pluvial relativamente baja y el
verano durante el perlodo de maduracion del grano es relativamente caliente
y seco. Cuando los veranos son calientes y secos se considera que la
produccion de trigo tendra un alto porcentaje de proteinas.

Cuando el verano es frio, es necesario un periodo mas largo de
crecimiento y si hay lluvia abundante se produce un trigo que es alto en
almidones y bajo en cantidad de proteinas. Se cree comunmente que la
proteina depende de clima caliente y seco, particularmente durante el
periodo de crecimiento justo antes de que el grano madure. Si l1a lluvia es
alta durante este periodo, se deposita mas almidon en el grano y 1a cantidad
de proteinas disminuye. St hay abundancia de agua, el grano sera mucho mas
pesado y corto. Las tlerras !rrigadas resuitan de un alto rendimiento por
hectarea, de granos gordos de alto peso por hectolitro pero bajo en
proteinas. Mientras mas agua se reciba durante el periodo de crecimiento,
mas blando sera el grano y mas bajo en contenido de proteinas.

b)  VARIEDAD. Las variedades son seleccionadas para ser 1as mas
indicadas al clima y al suelo de una localidad en particular. Como regla
general, las variedades de trigo que sean capaces de soportar 10s mas
riguroses extremos climaticos son 1as gue producen mejor pan.

€)  SUELO. La calidad del trigo esta Influenciada por el clima , 12
variedad del trigo y segun el suelo. Los trigos cambian considerablemente
debido a variaciones en el suelo de una reglon a otray de terreno a terreno.

La cantidad de arena o mezcla de greda en el suelo, determina sus
calidades fisicas.
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La misma cantidad de trigo cultivada en el mismo clima puede dar
trigo de distintas calidades debido a la cantidad de agua que ese suelo tenga,
Los suelos que retienen mas humedad producen trigo con mas aimidon y
menos proteinas que aqueilos que no 1a retienen.

Suficiente nitrogeno libre en el suelo es necesarlo para producir
trigo de alto contenido de proteina, y la mejor manera de Introducir
nitrogeno en 1a tlerra es rotande el cultlvo con plantas leguminosas o con
fertilizantes.

PRODUCTORES DE TRIGO EN EL MUNDO

a) FRANCIA Este pais es un gran productor de trigo de calidad
blanda y de baja proteina; exporta principaimente al mercado Europeo. Este
tipo tiene que ser mezclado con otros de proteina mucho mas alta para poder
hacer buen pan.

b) ESPANA, INGLATERRA Y OTROS PAISES EUROPEQS. La produccion
de todos estos palses es principalmente de trigos de invierno de baja
proteina y de calidad regulér. En Espafia, Italla y en Sicilla se producen
cantidades pequefias de trigo Durum .

€) RUSIA. Es un gran productor . Debido a problemas en 1a produccion,
3 veces es gran exportador y a veces importador. £} trigo ruso crece en
Ucranta, los Urales y Siberia, Suele ser de buena proteina aunque varia
mucho de afio en aiio.

d)  AUSTRALIA. Este trigo es Himpio y pleno de almidon; de buena
calidad y con muy pocas impurezas. Los granos son grandes, Secos,
quebradizos y ligeramente alargados.
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e)  ARGENTINA. Suele ser exportador, Casl toda la producclon esta
cerca del puerto de Buenos Aires. €1 trigo es semiduro y se produce en cuatro
zonas; Rosa Fe, Buenos Alres, Bahia Blanca y Entre Rios. Tiene granos
pequefios, delgados, colorados y ligeramente alargados, su calldad es menos
consistente que la de los trigos canadienses o austrialanes.

f)  CANADA. Es un gran productor. En el comercio mundial el trigo
canadiense se conocia por trigo Manitoba; es del tipo de trigo de primavera
¥ su contenldo proteico puede ser de 12.5% a 14%. Son los mas fuertes del
mundo por o que proporcionan una harina granulada y viva, de muy buen
color.

g) E.U. DE NORTEAMERICA. Principal productor y exportador mundial.
Las caracteristicas de los trigos norteamericanos varian grandemente. Ei
acta de standards de granos de E.U. reconoce cinco clasificaciones oficiales:
| Hard Red Spring; se cultiva a menudo con e} mismo tipo de semtila usada
en las provincias l1anas de Canada y es similar en calidad al trigo Manitoba.
2 Durum; el grano es muy duro y tenaz, es largo y mas bien transparente y
muy amarillo. E} endospermo presenta dificultad para molerlo en harinas y
debe entonces ser madurado por un acondicionamiento preciso y excelente,
usando el adiclonamiento de humedad y calor. Las harinas son amarilias,
poseyendo un contenido de maltosa muy alto, por 1o que su uso principal en
harinas panaderas es mejorar la fuerza de panificacion de 1a molienda. 3
Hard Red Winter; esta clase constituye el cultivo de trigo mas grande en ios
Estados Unidos y es cultivada principaimente en el centro del area de
Kansas. El contenido de humedad es bajo y 1as impurezas son muy pocas,
proporcionan un alto rendimiento de harinas , con buen color y un promedio
de fuerza bueno. 4 Soft Red Winter; es raramente exportado, su harina tiene
buen color y sabor, pero es debil y por lo tanto, muy usada para la
pastelerta. 5 White; estos trigos son muy populares en Gran Bretania, donde
se les conoce como trigos del Pacifico. Tienen una fuerza media.
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SITUACION DEL TRIGO EN MEXICO

Durante la primera mitad de este siglo, 1a produccion de alimentos
de Mexico estaba estancada. El pais estaba importando 1a mitad de su trigoy
20% de los cereales necesarios para cubrir sus necesidades al final de la
Segunda Guerra Mundial. Pero, durante las tres decadas que siguleron a la
guerra, se presentaron muchos camblos. Actualmente, Mexico produce 2.5
millones de toneladas de trigo por afio, Jo cual hace que el trigo sea el tercer
cereal cultivado en importancia, despues del maiz ( 10 millones de
toneladas por afo ) y el sorgo ( 4 millones de toneladas por ano ). El
rendimiento del trigo en Mexico era el mas alto entre los paises en
desarrollo, 4,100 kg/ha en 1980, y con condiciones climatologicas
favorables algunos agricultores han cosechado de 7,000 a 8, 000 kg/ha.

El trigo fue introducido en Mexico por los espafioles en el siglo XVI,
poco despues de la conquista. En 1945, variedades criollas de origen diverso,
de planta alta, tallos debiles y susceptibles a las principales royas cubrian
1a mayor parte de! medio millon de hectareas que se cuitivaban de trigo.

En los anos 2n los que 1as condiciones climatologicas favorecian el
desarrollo de la roya del tallo como en 1939,1940 y 1841 en el Estado de
Sonora, y en 1948 en la region de El Bajlo, las epifitias arruinaron a los
productores de trigo. Los trigos mexicanos eran entonces, como tamblen
ahora, de hablto primaveral, 1a mayor parte de riego y sembrados de octubre
a diclembre y cosechados de abril a junto. Las practicas utllizadas eran las
tradicionales: se usaban bueyes y mulas para tirar de los arados de hierro y

madera, 12 cosecha se hacia manualmente con hoces, 1a trilla se hacia con

animales y el grano se limplaba manuaimente con bleldo. Los suelos eran
pobres y los fertilizantes casi desconocldos. En 1945, el rendimiento
promedio de trigo en Mexico era de 7S0 Kg/ha; algunos de los mejores
agricuitores de Sonora produclan 2,000 kg/ha, con riego y condiciones
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" climaticas  excepclonalmente  favorables y los mayores rendimientos
varlaban de 3,000 a 4,000 kg//ha.

Entre 1948 y 1960, se crearon y liberaron unas 20 variedades de
trigo. Todas eran altas y algo mas rendldoras, mas precoces y mas
reststentes a las enfermedades, especiaimente a 1a roya de tallo, que las
variedades antiguas. Estos trigos altos fueron lo suficientemente buenos,
cuando se cultivaron con buenas practicas, como para duplicar el
rendimientio promedio de trige naclonal de Mexicoy alcanzar 1,700 kg/ha en
1961, A partir de 1956 Mexico fue temporalmente autosuficiente en trigo.

La liberaclon de los trigos semienanos rompio 1a barrera de 4,500
kg/ha de rendimiento que habta en Mexico. Algunos agricultores de Sonora
empezaron a cosechar hasta 8,000 kg/ha en campos hasta de 100 ha y el
rendimiento promedio nacional sublo a 3,000 kg/ha en 1970 y a 4,100
kg//ha en 1980.

A lavez que se introdujeron 1as nuevas variedades y 1a fertilizacion,
los investigadores trabajaron simultaneamente en otros aspectos del
manejo del cultivo, los cuales tendrian que cambiar a fin de maximizar los
beneficlos. En las decadas de 1950 a 1960, los investigadores tuvieron que
estudiar rechas de siembra para 10S nuevos trigos, tasas de semilla por
unidad de superficie, profundidad de slembra, control de malezas y metodos
de riego para desarrollar nuevas combinaciones de practicas de produccion
que emplearan en forma mas ef{ciente los fertilizantes y el agua de riego.

Mexico fue autosuficiente en trigo de 1956 a 1971, pero hacia fines
de 12 decada de 1970, estaba importande un tercio del trigo necesario para
satisfacer su demanda. Una razen es que la poblacion de Mexico se
incremento en mas de tres veces entre 1940 y 1980.
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ESTRUCTURA DE UN GRANO DE TRIGO

Botanicamente el grano de trigo no es considerado una semilla sino
un fruto; este es de forma alargada y en su apice tiene un haz de pequefios
f1lamentos o pelusas. Si hacemos un corte transversal en un grano de trigo,
este presenta una forma redondeada en un lado y una forma de vientre en el
otro. En la estructura del grano se consideran tres partes principales : el
Afrecho o Salvado, el Endospermo y el Germen o Embrion, veamos como esta
formada cada una de ellas: )

El AFRECHO o SALVADO, Esta es la parte externa, sirve de cublerta
protectora y constituye aproximadamente el 145% del grano, esta formado
por una capa externa y otra interna. La externa recibe el nombre de
PERICARPIO y a su vez se compone de ia EPIDERMIS, EPICARPIO, CELDAS
TRANSVERSALES y ENDOCARPIO.

’ La parte interna esta compuesta por la TESTA que contlene oS
pigmentos que dan color a las variedades rojas, el EPISPERMO que es una
cublerta delgada y ligeramente coloreada y por ultimo l1a ALEURONA
constitulda por celdas grandes, bien definidas y sin almidon, la aleurona
hace contacto con el endospermo.

El pericarplo es remoVIdo durante 1a molienda, sus capas interfores
(testa, epispermo, aleurona) se remueven mas faciimente que 1as exterlores,
(epidermis, epicarpio, celdas transversales, endocarpio) ya que tlenen una
textura mas firme debido a su alto contentdo de fibra. '

E1 ENDOSPERMO constituye el 83% del grano del trigo y es la parte
que se transforma en harina. Contiene granulos de almidon embebidos en una
matriz proteinica. Las proteinas (Gluten) de mejor calidad se abtienen del
centro dei grano y en el exterior del endospermo se concentra la materia
mineral.

GERMEN O EMBRION: es la menor parte en el grano de trigo,
constituye el 25% y esta situado en 1a parte inferior al dorso del grano, lo
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ESTRUCTURA DE UN GRANO DE TRIGO
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conviene que sea desarrollada graduaimente en varlos pasos consecutivos,
generalmente comprendidos entre 3 y 6 en nuestro €aso S.

Los cllindros de las pasadas de trituracion son estriadoes, girando
cada par con una diferencia de velocidad respectiva uno de otro, mas elevada
que en los cilindros iisos o compresores, con objeto de que desgarre la
cublerta de! grano, se vacie y quede separada ia corteza. Esto obliga a que el
numero y finura de estrias vaya en aumento de pasada en pasada.

Los productos resultantes de cada pasada son cernldos por separado
en otras tantas secciones de cernedor, cada una de estas secciones
clasifican los productos en tres subproductos, o sea, extraccion, semolas y
hartnas.

En el proceso de la trituracion, el producto resultante de ia
extraccion es trasladado a 1a sequnda pasada y las semolas de 1a primera
pasada, son reducidas en varios pasos de compresion, constituidas por pares
de cllindros 1isos de hierro fundido de superficie fina, siguiendo un proceso
escalonado, procurando que cada pasada manipule productos lo mas
homogeneos que sea posible, en cuanto a calidad y grado de fraccionamiento.

Las harinas elaboradas son recogidas por una rosca general donde se
le Incorporan los aditivos® y se transportan a 1a mezcladora de harinas, esto
con el objeto de lograr 1a maxima homogeneidad, de aqui pasan a 1a toiva de
harina para posteriormente ser envasadas.

* Aditivos: se utilizan 3 productos para el mejoramiento de las
harinas: 1) Alfamalt-MC, su funclon es aumentar 1a formaclon de gas dentro
. de la masa durante !a fermentacion. 2) watox, agente madurador, elimina la
necesidad de reposo de la harina. 3) Decolox, agente bianqueador. Se
dosifican 7 gramos por minuto, de una mezcia de estos productos, que varia
dependlendo del tipo de trigo utilizade.
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componen 1a PLUMULA o PUNTA DEL TALLO, esta se encuentra dentro de una
cublerta llamada EPITELIO 1a cual esta rodeada de una capa de Celulas
Epiteliales que forman el ESCUDILLO. La otra parte del embrion es 1a RAIZ,
muy pequefia y que esta encerrada en una cublerta. La RAIZ en su extremo
Inferior esta provista de 1a COFIA o VAINA, tambien esta encerrada en el
ESCUDILLO, esta segrega las Enzimas durante 1a germinacion y lleva durante
el crecimiento el mater(al alimenticio del endospermo. EI Germen contiene
proteinas, azucar y 1a mayor proporcion de acelte del grano; el Salvado es
practicamente eliminado en l1a molienda para poder obtener una harina
blanca de mayor calidad, Es rico en vitaminas y tiene la tendencia a volverse
rancio.

HISTORIA DE LA MOLINERIA

A pesar de que 1a clasificacion de ia harina ostenta un abolengo tan
antiguo, no han faltando quienes, basandose solamente en prejuiclos que
vienen arrastrandose unicamente desde epocas mucho menos remotas que la
cltada, hablan en contra de 1a harina blanca y del pan blanco, atribuyendole
muchas enfermedades.

Moler el trigo para nuestro sostenimtento es tan antiguo, que existe
1a posibilidad de que ios hombres primitivos que aparecieron sobre ia tierra
ya lo hicleron. La prehistoria nos ensefia los artefactos que los primeros
hombres usaron para hacer la mollenda del trigo. La mitologla nos dice que
la molienda fue inventada por Jupiter, a quien llamaban tambien Mytey, de
donde nos viene la palabra muller en lengua alemana, miller en ingles y
molinerc en espafiol.

En aquellos antiquisimos tiempos fueron 1as mujeres los molineros.
Pero, a medida que fue creciendo la humanidad, hubo necesldad de
intensificar la molienda para poder atender a sus crecientes necesidades.
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El invento de unas pledras mas pesadas que las que poselan para moler el
trigo, les obligo a emplear 1as bestias, 10s esclavos y 10s penados por 1a ley.
Conttnuaron trabajando en esta pesada forma hasta que vino un dia feliz en
que apareclo el sistema de poder mover las pesadas piedras mediante la
corriente del agua. Establecido este medio, no hubo ya necesidad de utilizar
1a labor humana para efectuar 1a molienda del trigo.

Por estatultas que se conservan de aquelios remotos tiempos, vemos
que se formaban grupos de hombres y mujeres, para hacer la molienda del
grano de trigo. Uno de 10s componentes del grupo era un tocador de flauta,
cuya misfon parecia ser 1a de marcar un ritmo de movimiento a los que
aplastaban et grano.

Este hecho nos indica que, en aquellos tiempos, habla ya quien
ejercia una especie de control al hacer aquel trabajo, y procuraba dejar la
harina lista en la cantidad necesaria para poder dar por teminada su tarea.
Durante 1a epoca romana, esta tambien demostrada 1a presencia del mollnero
para controlar 1a molienda, y continua aun siguiendose hasta hoy en dia e}
controi de 1a molienda por el molinero.

Ahora blen, & como ha obtenido el molinero su ensefianza para
cumplir su trabajo y que le ha colocado al frente de sus compafieros?
Sencillamente, que el ha puesto mas atencton en hacer su trabajo, cosa que
no hacian los demas. £l observo que, cuando se elaboraba una clase de trigo
mas tierno que el usual, 1a harina resultante salla mas blanca.

Este hecho le Indujo a pensar que si el ablandara el trigo mediante
una ligera cantidad de agua, podria obtener la ventaja de sacar una harina
mas blanca.

La observacion de estos hechos y su comprobacion le incitaron a
continuar en sus experimentos, Y, seguramente, cada vez que el consegula
obtener alguna sefialada ventaja en sus operaciones de molinero, se la
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guardaba culdadosamente en su pensamiento para comunicarsela despues a
sus familiares, conservandose de este modo la practica de la molineria, o
sea, 1a profesion del molinero , de padres a hijos.

La Industria harinera en el pais es de gran Importancia, ya que
produce uno de los principales alimentos que Integran nuestra canasta
baslca de alimentacton, por lo tanto, su actividad economica tiene grandes
repercusiones en la economia de todos 1os mexicanos. Ante una situacion
como esta, el goblerno federal ha establecido un estricto control en las
actividades que realiza esta Industria, empezando en el momento mismo de
ta compra de su materia prima que es el grano de trigo, y2 que a este
producto agricola se le tiene asignado un precio de garantia que debe pagar
el Molino y por ultimo el precio de venta de la harina esta sujeto a control
oficial.

Lo anterior queda encuadrado en el Plan Nacional de Desarrollo
1983-1988, como esta de manifiesto en el Programa Nacional de la
Alimentacion, puesto que este reconoce que “..aicanzar 105 objetivos
alimenticlos, no es una tarea facli, exige realizar camblos profundos en la
estructura de produccion, distribucton y consumo, demandando el despliegue
de un esfuerzo ordenado y stst‘ematlco, que reconozca prioridades y atienda
estrategias precisas"*

Pero es claro que no basta solo con producir suficiente alimento
basico, es fundamental incidir con firmeza en 105 procesos de su manejo y
distribucion, eliminando 1a especulacion, el acaparamiento, 1as desviaciones
y los desperdiclos existentes. '

Existe un control de precios a! publico que tiene Instrumentado el
Goblerno Federal a traves de 1a Secretarta de Comercio y Fomento Industrial.
Las repercuciones que tlenen este tipo de medidas en 1a industria molinera,
empiezan por impedir que el industrial alcance objetivos fundamentales al

*Pineda, Luls, Stszemas de Costos de un Molino de Trigo, Universidsd Michoacana de
San Nicolas de Hidalga, 1986, p.39.
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no dejarle  margen  para atender rubros lmportantes'como son la
modernizacfon en ia pianta y equipo para mejorar fos procesos de
produccion, en otras palabras, poder tener una “ Reconversion Industrial” ,
que ayudaria a abalir los costos de molienda y de esta manera poder
recuperar su deterioro economico producto de 1a hiperinflacion gque esta
viviendo nuestro pais. Otro factor importante que esta afectando a esta
Industria es el costo del financiamiento, rublo lmportante en el eje
economico de su tabla de costos, ya que no debemos olvidar gue el trigo no
se cosecha todo el afo por to que el molino debe comprar todo e} trige que ha
de moler durante todo et ciclo, al principlo de este, pagando al menos e!
preclo de garantia que establece el Goblerno Federal para los praductos del
campo, que en nuestro caso seria ef trigo.

El trigo se empieza a cosechar a finales de abril y se termina de
cosechar con el mes de julio, razon por lo cual el molinero debe recurrir at
financiamiento, cosa que repercute en el costo de la materia prima
elevandoio demasiado.

Analizando lo anterior el Gobierno ha puesto en marcha programas
encaminados a apoyar a esta rama industriai, ofreciendoles creditos
baratos, es decir tasas preferenciales.

MOLING DE TRIGO LA BLANCA S.A. de C.V.

El Molino de Trigo La Blanca esta ubicado en Maravatio Michoacan.
‘™Michoacan’ palabra nahuat! que significa "lugar de pescadores”.

Lo habitaron otomies, nahuas, matiazincas o pirindas y tecos. Los
otomies dieron origen a Ja raza chichimeca a la que mas tarde se le Yamo
purepecha.

La antecesora de 1a monarquta purepecha fue 1a tribu encabezada por
Ireti-Ticateme que llego por el aflo 1200 a la region de Zacapu Con
Tarfacuri se tnictaron las guerras de conquistay expansion de su sefiorio, y
a fa muerte de este, el [mperfo fue divigido en tres sefiorios:
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Patzcuaro, Michoacan (Tzintzunzan), Cuyuacan (lhuatzlo) que fueron
gobernados por Hiquingare, Tanganxoan e iripan, respectivamente. A la
muerte de Tanganxoan, tomo el poder del sefiorio de Michoacan su hijo
Tzitzispadaquare gobernante que centralizo el poder y se convirtio en el
primer Caltzontzi del imperio de Michoacan. Su dominio comprendia, ademas
de Michoacan, 1a extension que hoy ocupa Colima, Nayarit, Guanajuato,
Queretaro, Guerrero, parte de Jalisco, San Luis Potost y Sinaloa. Por el afio
de 1470, Axayacatl, rey de los aztecas, trato de conquistar sin exito el reino
purepecha. El apogeo del relno se atribuye a Zuangua, sucesor de
Tzitzinpandaquare, quien murio en 1520 sucediendole Tangaxoan H, que {ue
vilmente asesinado por Nufio de Guzman en 1530.

Michoacan tiene una superficle de 60186 Km2. por su dimension
ocupa el 16 avo. lugar en 1a republica, y esta dividido en 113 municiplos. Los
de mayor poblacion registrada en el estado, son Moreiia, Apatzingan,
Uruapan, Lazaro Cardenas, Zamora, La Pledad, Zacapu y Zitacuaro.

Cifras del censo de 1980 sefalan a Michoacan con una poblacion total
de 3 0S50 028 habitantes, correspondiendo el 62% a laurbanay el 38% a la
rural. Absorbe el 4.82% del total de habitantes del pais.

Michoacan, al igual que otros Estados del centro del pals, registra
una corriente constante del avecinamiento de habitantes del medio rural
hacia zonas urbanas del Distrito Federal y cludades fronterizas con los
Estados Unidos de Norteamerica. Al iniciarse el presente siglo, 1a poblaclon
del Estado era de 935 808 habitantes, con una densidad de 16 habitantes por
Km?2. Esta densidad se elevo en 1980 a S1 habitantes por kilometro cuadrado.

Las temperaturas medias anuales varian considerablemente por la
gran diversidad del relieve y a 12 altitud sobre el nivel del mar. En el sur
predominan 1as temperaturas altas que van disminuyendo hacla el norte,
donde Negan a ser las gue caracterizan a un clima templado, con heladas en
invterno en Municipios como 10s de Angangueo y Zitacuaro.
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El Estado esta drenado por varios sistemas fluviales: 1a Cuenca de
Lerma, la Cuenca del Balsas, 1a presa de Infiernitlo y el 1ago de Chapala.

Estudios reclentes* revelan que el Estado de Michoacan posee una
superficie agricola de | 323 582 hectareas, clasificadas como de riego 397
276 hectareas, y 926 306 de temporal. Para uso pecuario, | 678 125
hectareas para uso forestaly | 634 142 para otros usos.

La agricultura en Michoacan en los ultimos afos ha tenido un
comportamiento favorable, y los Incrementos en 1a produccion agricola se
han debido principalmente a gue se han abierto nuevas areas de cultivo, a 1a
adopclon de nuevas tecnicas en la producciony al cambio de estructura enla
produccion de cultivos basicos, como malz, frijol, sorgoy trigo con respecto
a cultivos comerciales para la exportacion, como fresa, melon y aguacate, en
los cuales la entidad ha lograde clerta importancia a nivel naclonal.

La organizacion de los productores es un factor determinante para
que, mediante 1a utilizacion de tecnlcas modernas de produccion, el uso del
crédlto y la asistencia tecnica, la agricultura logre un mayor desarrolio. Se
estima que trabajan 1a tlerra 110 198 ejidatarios, 46 606 pequefios
propietarios y 16 901 comuneros.

Se localizan yacimientos de minerales metalicos de : fierro, cobre,
oro, plata y minerales no metalicos como: barita, yeso y calfzas. La
produccion forestal ocupa el tercer fugar en 1a produccion nacional , destaca
tambien la criade ganado: bovino, porcino y avicola.

El Estado de Michoacan registra 2 981 Km de carreteras asfaltadas.
Cruzan el estado dos divisiones de los F.F.C.C. son: La Paclfico Centro, con
457 Km, entre Morella, Uruapan, Apatzingany Lazaro Cardenas, y 1a Division
Guadalajara con 305 Km, que comunica al Estado con el resto de pais por la
tinea principal Morelia-Maravatio-Acambaro.

*Tesorer {a General, Apwntes Socin~Economicos did Estado de Michaacan, Editiorial
Quadri S.A. Morelia, Mich. 1981,
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En el Estado dan servicio publico 2 362 taxis y | 427 camlones
materialistas de carga lfgera y general, ast como 679 autobuses urbanos en
las cludades de Apatzingan, Lazaro Cardenas, Morelia, Patzcuaro, La Pledad,
Uruapan, Sahuayo, Zacapu, Maravatio y 2amora, entre otras. Los aeropuertos
de Morelia, Uruapan y Lazaro Cardenas prestan un servicio regular por sus
condiciones tecnicas. Existen 39 aeropistas.

El nombre de 1a cludad donde se ublca el molino es Maravatio, que es
de origen chichimeca y significa " lugar precioso”. Ya existia 2 1a ilegada de
jos espaiioles. Pertenecio en encomienda a Pedro Juarez y fue constituldo en
" Republica de Indfos". En 1a Ley Territorial del 10 de diciembre de 1831
figura como cabecera de Departamento y como Municiplo a partir det | de
febrero de 1861). Las caracteristicas flsico-geograficas de este municiplo
son: superficle: 633 km2; altitud : 2180 msnm. hidrolegla rios Lerma,
Tlaipajahua y Chincua; y clima: templado con Nuvias en verano. Cabecera
municipal, Maravatio de Ocampo, Agricultura: mafz, frijol, papa, trigo,
alfalfa, ceboila y jitomate. Fruticultura: aguacate y durazno. Ganaderia:
bovino, caballar, porcino, caprino, ovino y aves, Silviicultura: pino y encino.
Pesca: carpa en bajas norcloﬁes. Industria: Bancos de arena sllica, arena de
rioy grava, molino de trigo, tejidos de tule, fabrica de tabicon y tablque, y
fabricas de muebles.

En el afo de 1933 e) sefior Daniel Martinez Gandara fundo el Molino, v
en honor a su hija Blanca lo Hame asi. Contaba solo con 4 bancos de
mollenda, 1 cerntdor y una cepilladora accionados por un motor de gas
pobre. En 194! paso a propfedad det Sr. Luis Gutierrez Dosal gulen, sin
haberio conocido, To vendio en 1942 a los hermanos Maximino y Gerardo
Fernandez Sainz de Baranda Se cailcuia que con ellos la capacidad de
produccion alcanzo las 16 toneladas en 24 horas de trabajo. Para 1948
Maximino Fernandez Sainz paso a ser unico quefio , se aumento a 7 bancos
de molienda, 2 cernidores y 3 cepitiadoras.
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En 1970 la razén soclal se cambid a“ Molino de Trigo 1a Blanca S.A. "y pasé a
ser propledad de Maximino Fernandez 5ainz de Baranda, Carlos Chavez Azuela
y los hermanos Julto Jaime, Eisa Elvira, Gisela y Rafael Fernandez Puente.
En 1876 contando con una capacidad de produccion de 33 teneladas en 24
horas se quedaron con el molino Carlos Chavez Azuela y los 4 hermanos
Fernandez Puente.

En 1978 pasé a ser propledad de Carlos Chavez Azuela, Carmen Olga
Fernandez de Chavez y sus hifos Juan Carlos, Roclo y Carmina. Finaimente en
1984 \a razon social guedd como "Molino de Trigo 12 Blanca S.A. de C.V."

ORGANIGRAMA DEL MOLINO

El organigrama, como se muestra a continuacién, estd encabezado
por 1a Asamblea Acclonista la cuat esta formada por: Carlos Chavez Azuela
con un 96 % de las acclones, Ma. Carmen Olga Fernandez Puente, Carmina
Chavez Fernadndez, Ma. del Roclo Chavez Ferniandez y Juan Carlos Chavez
Fernandez cada uno con el 1% de las acclones restantes, las cuales forman
un capital social por un monto total de $100'000,000.00 { cien millones de
pesos ).

El Consejo de Administracion esta a cargo de 12 administracion de la
Soctedad y esta formado por: Presidente; Carlos Chavez Azuela; Secretario,
ta. Carmen 0lga Fernandez Puente; Tesorero, Juan Carlos Chavez Fernandez y
como Vocales, Ma. del Roclo Chavez Fernadez y Carmina Chavez Fernandez. £l
Comisario es el C.P. Alejandro Garcia Guizar, quien es, a su vez, el Auditor
externo del molino.

€1 Director General es el Sr. Carlos Chavez Azuela y como Gerente
esta el Lic. Juan Carlos Chavez F. quienes se encargan del mane jo del molino,
tanto del area administrativa como operativa. Ya que la Gerencla, en este
caso, se enfoca mas al manefo y a loscontroles administratives, la
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Direccion General tiene mucho mas contacte con el area operativa, recepcion
de grano, controles de produccion, maniobras, etc.

Tesorera: (1 persona) Lleva el control de 1as cuentas de cheques,
depositos de cobros, control de bancos, maneja las cuentas de deudores y
acreedores diversos, lleva el control de ingresos y egresos, diarlo y
mensualmente, se encarga tamblen de 1a caja chica, elabora todos los
cheques que no sean para proveedores y proporciona al contador C.P. Ricardo
Vazquez Avila de Morelia Mich. toda 1a informacion necesaria para que este
pueda desempeiar adecuadamente su funcion.

Ventas: {2 personas ) Vendedor , cuenta con un vehiculo con el que
hace visitas domoclliarias periodicamente a los cllentes con objeto de
levantar “pedidos” y Encargada de Ventas qulen maneja todo lo relacionado
con clientes como: reportes de ventas dlarias y mensuales, elabora pedidos,
remisiones y facturas; manefa salidas de almacen de producto terminado
1leva las cuentas de los clientes y elabora la programacion de surtimientes.

Compras: (1 persona ) Lleva las cuentas de los proveedores, elabora
muchas veces facturas de compra de trigo ya que una parte de los
proveedores, por ser pequefos agricultores, no lo hacen; elabora cheques
para el pago a los proveedores y lleva un control de gastos de: gasolina,
aceltes, refacciones, etc,

Produccion y Personal: (1 persona ) Maneja los controles de
produccion, que nos dicen: produccion por turno, consumo de costales,
rendimientos, horas trabajadas y norés perdidas por paros.

Lleva el control de inventarios tanto de materia prima como de

producto terminado. Tambien manefa todo lo relacionado con personal,
tarfetas, horas extras, Seguro Social, nomina, control de prestamos a
personal, y es 13 encargada del pago a 10s obreros todos los sabados. Hace 1a

rotacion de turnos y puestos de los operadores ( ver Operadores ).
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Jefe de Producclon: ( 1 persona ) Se encarga del proceso de mollenda,
desde los almacenes de grano hasta ia entrega de costales cerrados al
almacen de producto terminado, coordinande y supervisando las areas de
almacenes, tolvas, pre-limpla, limpia, bancos y cernido. Se encarga del
mantenimiento preventivo de 1a maquinaria y cuida muy de cerca la calidad
de los productos que 5e obtienen ( Harina, Granillo, Salvado y Salvadiilo J.

intendente: { 1 persona ) Se encarga de los almacenes de costales
vacios, entrega estos en el area de empaque y tambien es mensajero del area
administrativa.

Auxiltar: (1 persona )} Desarrolla 1a actividad de coordinar a los
maniobristas y choferes, en el caso de ausencia de aiguno de estos ultimos,
desempeiia su funclon. )

Manlobristas: Son las personas encargadas de descargar carros de
ferrocar!l en camiones y de vaciar estos en el area de recepcton de! moiino,
como tamblen de cargar y descargar los camlones que entran y salen del
molino. EV numero de manfobristas varia dependlendo de 1a epoca del afo, st
es tlempo de cosecha, es decir 10s meses de mayo y junio, el numero es
generalmente de 7 {( 5 de planta y 2 eventuales ), ya que el volumen de
recepcion aumenta considerablemente. El resto del afio se manejan S, 2 de
ellos son designados semanalmente, por personal, para que se encarguen del
encostalado del Granillo, Salvado y Salvadillo, uno en el primer y el otro
en el segundo turno, adoptando estos los horarios respectivos.

Chofer: { 2 personas ) Es el encargado de operar y de culdar tanto los
camiones como 1as camionetas, cuando es necesario utilizar 1as 4 unidades
con que se cuenta, el auxiilar forzosamente tiene que operar alguna.

Operador de Bancos: { 1 por turno ) Debido a que este puesto requiere
de una persona mas capacitada, este no cambla de operacion solo,
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HORARIOS DEL PERSONAL
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semanalmente , de turno. Se encarga del mantenimiento dlario de 10s bancos
de mollenda y del area de cernido ( ver mantenimiento diarfo ) de su buen
funclonamiento y de 1a limpieza de estas areas.

Operador de: Empaque, Lavade y Limpta. ( 3 por turno ) Estos
operadores cambian semanalmente tanto de puesto como de turno,
mantienen 1a limpieza en las areas de pre-limpia, limpta, empaque y tolvas,
asl como el mantenimiento dlarfo de la maguinaria ( ver mantenimiento
diario ).

El de Empagque opera la empacadora de harina, pesa los costales, los
cose ¥ 105 estiba para que a 1as 16 Hrs. se reallze el recuento de 1o
producido ( por la encargada de produccion), posteriormente los
maniobristas la ingresan al almacen de producto terminado, Reclbe tamblen
los costales vacios que entrega el intendente.

El de Lavado, se encarga del area de lavado y de 1a dosificacion de
trigo de las tolvas para la pre-limpla y limpla, ya que se locailzan en la
planta baja, cuida que su funcionamiento sea el adecuado .

El de Limpla, se encarga de! area de pre-limpla y limpia, que
comprenden las plantas altas ( primero y segundo piso ), del buen
funcionamiento de 1a maquinaria y de 1a recoleccion en costales del polvoy
1a basura.

A continuacion se eniista la maqulnaria_utlllzada en todo el proceso ,
el numero con el que se designa y el area donde se localiza. Se hace tamblen

1a descripcion de cada maquina, con el fin de proporcionar datos para el .

mejor entendimiento de ios Diagramas de Flujo de Proceso.
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No. MAQ.

RECY
REC2
REC3
RECd
BASL
BAS2

LISTA DE MAQUINARIA

HOMBRE DE LA MAQUINA

TRANSPORTADOR NEUMATICO KEUERO
ELEVADOR DE CANJILONES

MOTOR ELECTRICO HORIZOKTAL 7S HP,
CRIBADORA ASPIRADORA

BASCULA PLATAFORMA 10 TONB.

BAACULA MOVIL 2TONR.
TRANEFORMADOR

BAMPLER CLEANER ( LIMPIADORA DE MUESTRAS )
MOIBTURE TESTER ( DETERMINADOR DE HUMEDAD )
GRAIN BCALE

DETERMINADOR HECTOLITRICG

ROSCA TRARWPORTADORA

ELEVADOR DE CANJILONES

CRIBADORA ABPIRADORA [ PRIMERA ZARANDA )
SEPARADOR CICLON

TRILLADORA DE GRANZAR

ROBCA TRANEPORTADORA

ROSCA TRANSPORTADORA

ELEVADOR DE CANIILOREH

PULIDORA TRILLADORA

REGULADOR DE CARGA

CRIBADORA ASPIRADORA { SEGUNDA ZARANDA )
BSEPARADOR CICLON

HEPARADOR CICLON

SEPARADOR CICLON

LAVADORA

ELEVADOR DE CANJILONES

ELEVADOR DE CANJILONES

PULIDORA DESPUNTADORA

PULIDORA |,

MOTOR ELECTRICO HORIZONTAL 30 HP,

21 ELEVADORES DE CANJILONES

MOTOR ELECTRICO RORIZONTAL 60 HP,

6 ROSCAH TRANBPORTADORAS

BAHCO DE MOLIENDA COY 2 PARES DE CILINDROS ESTRIADOS
BANCO DE MOLIENDA COK 2 PARES DE CILINDRO# ESTRIADOS
BARCO DE MOLIENDA CON 2 PARES DE CILINDROS ENTRIADOS
BANCO DE MOLIERDA CON 2 PARES DE CILINDRO# Luo#
BANCO DE MOLIENDA CON 2 PARES DE CILINDROS LI0O8
BANCO DE MOLIENDA CON 2 CILIKDO# LWO# Y 2 ESTRIADOS
BARCO DE MOLIENDA CON 2 PARES DE CILINDROS LIS
CERNEDOR N &M

CERNEDOR B

RECOLECTOR DE MANGAS

DOSIFICADOR DE MEJORANTES

CEFILLADORA

MEZCLADOR DE HARINAS
ALIMENTADOR DE GRANZAS Y CABEZUELAR
ENVABADORA AUTOMATICA

2 COSEDORAN AUTOMATICAS

2 BASCULAS MOVLLES 500 Ky,

AREA

k!
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DESCRIPCION DE MAQUINARIA

41
MOMBRE [ TRANSPORTABOR NELRATICO NUMERO DE MAQUINA.
MARCA  [NEURO CORPORATION | AREA DE LOCALIZACION
MANDO [ MotoR a DIESEL ] TIFO f6z5 pro]

DESCRIPCION [ SISTEMA DE TRANSPORTE NEUMATICO A SUCCION PRESION, PORTATIL, |

{ MONTADO EN PLATAFORMA CON RUEDAS DE BAJA VELOCIDAD. CON 60 Mrs. DE TUBERIA

[ DE 152 mm. DE DIAMETRO. 1
MATERIAL DE COMSTRUCCION { METAL ]
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE | ELEVADOR DE CANJILONES NUMERO DE MAQUINA
Marca [ SIN ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO  [POR_POLEA PLANA ACOPLADA & TRANSMISION ] TIPO
DESCRIPCION | ALTURA ENTRE BOCAS DE DESCARGA DE 14,57 Mrs, ]
[ CONPLETO: CABEZA, BASE, PLERNAS, BANDA Y CANJILONES. ]
L ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ WADERA. ]
LARGO ANCHO ALTO

NOMBRE  [MOTOR_HORIZONTAL ] NUMERO DE MAQUINA

MARCA  [CENTURY ELEGTRIC CO. ] AREADELOCALIZACTON
MANDO  {ELECTRICO 220 V. )] TIPO
DESCRIPCION [ 7.5 c.p. _ 60 Wz, . 1723 R.P.M. _ 220/440 V. 3 fases. |
! J
C 1
MATERIAL DE CONSTRUCGION [ METAL. ]

LARGO AoHO Ao




DESCRIPCION DE MLAQUINARLA

-f 2=
NOMBRE | CRIBADORA ASPIRADORA NUMERO DE MAQUIMA TReee
MARCA [ EuRexa ] AREA DE LOCALIZACIGH
MAMDO  [POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISTON | TIPO C65
DESCRIPCIGN  [SISTEMA DE OSCILACION MEDIANTE EXENTRICO CON CRIBAS DE 22" X 22V
[ ASPIRADOR CENTRIFUGO TIPO HD25 Y SEPARADOR CICLON TNTEGRADOS ﬁ
L 1
MATERIAL DE COMSTRUCCION [ ACFRO Y TAMINA, 1
LaRGo ancto awro
" HOMBRE [BASCULA_PLATAFORMA. ] NUMERO DE MAQUINA BAS
MARCA [ HOWE_Ixc. ] AREA DE LOCALIZACION
manpo [ manoar | TIPO
DESCRIPCIOM l CAPACIDAD MAXIMA DE 10 TONELADAS, PLATAFORMA DE MADERA. v—]
(I 1
[ _1
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ ACERO Y MADERA, ]
LARGO " ANCHO a0 [— ]
NOMBRE [ BaSCULA MOVIL ] NUMERO DEMAQUINA
MARCA . [(BUFFALD SCALE cO, AREA DE LOCALIZACION [o oz g v & -pl
MANDO ~ [ HMANUAL ] TIPO
DESCRIPCION - PORTATIL, CON CAPACTDAD MAX
{ —1
[ 1]
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ ACERO Y MADERA. |
LARGO ANCHO ALTO




DESCRIPCION DE MAQUINAUTA

_43_
HOMBRE | TRANSFORMADOR ] MUMERO DE MAQUINS TR
MARCA WAGNER AREA DE LOCALIZACION
MAMDO [ _ELECTRICO TRIFASTCO. | PO —1
DESCRIPCICH [ TDE 75 KVA, 6.000V. CONEXION DELTA;220/127 V., 1
r CONEXIOW ESTRELLA, CON NEUTRO ATRERRIZADO; 60 HZ. ]
[ ENFRIADO POR ACEITE. i
MATERIAL DE COMSTRUCCION [ METAL. ]
LARGO 2MCHO ALTO

NHOMBRE [ SAMPLE CLEANER NUMERO DE MAQUINA

MARCA  [FALLING MMBER ] AREADELOCALIZACION [LABORATORIO-C
Manpo  [ELecTRICO i O

DEZCRIPCION | SKpARADOR_DF GRANOS DANADOS, IMPUREZAS Y GRANO LINPIO 1

[ 3 X 220V, 60 HZ.

C ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ HETAL. ]
LARGO ANCHO ALTO

MOMBRE [HOTSTURE TESTER ] NUMERODEMAQUINA .

MARCA . [Burrows ARPA DE LOCALIZACION
MaNDO  [ELEGIRIGO ] TIPO
DESCRIPCION L_MRM[NA HUMEDAD DE UNA MUESTRA DE 250 GRAMOS '
r 110V, 60 Wiz, ]
L

MATERIAL DE CONSTRUCCION [ METAL.

Larco AncHO Ao




DESCRIPCION DE MLAQUINARLA

-44-

HMOMBRE | GRAIN SCALE ] HUMERO DE MAQUINA LAB3
MARCA  [TSEEDBURO EQUIPHENT CO. | AREA DE LOCALIZACION
MAMDO [ ELECTRICO ] TIPO BB0O
DESCRIPCICH [1157 220 v._50/60 iZ. 10 Vatts. 1
Lb BASCULA ELECTRONICA PARA DESTARAR, EIC, ]

| ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ wTal,, ]
LARGO AHCHO P28 1 ALTO

NOMBRE [ DETERMINADOR BECTOliTRO ]  MUMERO DE MAQUINA

MarRcA  [Couaus co. ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO MANUAL ] TIPO
DESCRIPCION [ CAPACIDAD DE UN LITHO. ]
L 1
[ ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ METAL. ]
Largo a0 Mo -
NOMBRE [ROSCA TRANSPORTADORA -] NUMERODEMAQUINA
MarRCA | [ SI8 1 arEaDELOGALIZACION [iiwpram |
MANDO  [FOR POLEA PLANA ACOPLADA ATRANSHISION. ] TIPO © [raz
DESCRIPCION | EQUIFPADA CON PALETAS,TIPO REMO. |
[ 1
L ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ (CAJA DE HADERA, PALETAS Y EJE DE ACERO. 1

aRGo ancio Ao




DESCRIPCION DE MAQUUNARLA

MOMBRE [ ELEVADOR DE CANIILONES |  NUMERO DE MAQUIMA {vriz
tarca | SIN | AREA DE LOCALIZACION
MAMDO  [POR_POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION. | TIFO

DESCRIPCION ALTURA ENTRE BOCAS DE DESCARGA DE 10.60 Mts.

{ COMPLETO: CABEZA, BASE, PIERNAS, BANDA Y CANJILONES. ]

L ]
MATERIAL DE COMSTRUCCION [ MADERA. ]
LARGO avicHo a0

MOMBRE [ CRIBADORA ASPIRADORA ]  MUMERO DE MAQUINA
marca [ STH ] AREA DELOCALIZACION

MANDO {POR_POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISTON | TIFO €65

DESCRIPCION [ SISTEMA DE OSCILACION MEDIANTE EXENTRICO, CON DOS CRIBAS DE ]

l 750 X 1500 mm, CON ASPIRADOR TIPO HD25 ACOPLADO j
L 1
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ ACERO Y MADERA, ]
LARGO ANCHO ALTO
MOMBRE [SEPARADOR CICLOW ] NUMERODEMAQUINA . [pRL&
MarcA [ _gei0 s.A. ] AREA DE LOCALIZACION
MaNpo | SIN 1 TlPO
DESCRIPCION L RECOLECTOR DE POLYO SUPER CICLON, CON CUERPO CILINDRICO '
[ GQUE_TIENE ENTRADA DE AIRE EN FORMA DE ESPIRAL. ]
[ ]

MATERIAL DE CONSTRUCCION | LAMINA DE ACERO, LAMINADA EN FRIO. ]

LARGO ANCHO aLTO




DESCRIPCION DE MAJUINARLA
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MOMBRE | TRILLADORA DE GRANZAS. |  NUMERO DE MAQUINA
MARCA [ HORROS ] AREADELOCALIZACION
MANMDO  [POR_POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISTON. | TIPO
DESCRIPGICH [ TAMBOR DE 250 X 600 mm, ]
[ ]
L ]
" MATERIAL DE CONSTRUCGION ACERO Y MADERA, ]
tarco o AT
NOMBRE  [ROSCA TRANSPORTADORA NUMERO DE MAQUINA
MarcA [ SIN ] AREA DE LOCALIZACION
MANMDO [('OR POLEA PLANA ACOPLADA A TR:\NSMISTONj TIPO RAT7
DESCRIPCION [ EQUIPaDA CON PALETAS TIPO REHO ]
[ ]
[ 1
MATERIAL DE CONSTRUCCION [CAJA DE MADERA, PALETAS Y EJE DE ACERO. i
LARGO ANGHO ALTO
NOMBRE  [ROSCA TRANSPORTADORA NUMERO DE MAQUINA .
Marca . [ 3T ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO  [POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION | TIPO Ra7
DESCRIPCION [ EQUIPADA CON PALETAS. TIPO REMO. ]
[ ]
L 1
MATERIAL DE CONSTRUCCION ~ [CAJA DE MADERA, PALETAS Y EJE DE_ACERO. ]
LARGO ANCHO ALTO




DESCRIPCION DE FMAQUINARLA
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MOMBRE { ELEVADOR DE CANJILONES )  NUMERO DEMAQUINA w1}
marca [ SN ] AREADE LOCALIZACION
MAMDO  [POR FOLEN PLANA ACOPLADA A TRANSMISION | TIPO 6O
DESCRIPCICN [ Al7URA ENTRE BOCAS DR DESCARGA DE 15,57 Mts ]
[ COMPLEIO: CABEZA, DASE, PIERNAS, DANDA Y CANJILONES. B!
L 1
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ MADERA ]
LARGO ANCHO ALTO
HOMBRE [PULIDORA TRILLADORA HNUMERO DE MAQUINA
MarcA [ SIN ] AREA DE LOCALIZACION
MAMDO ‘POR POLEA PLARA ACOPLADA A TRANSMISION l TIPO SIN
DESCRIPCION CONSTRUCCTON METALICA CTLTNDRICA CON 510 mn DE DIAMETRO 1
I EXTERIOR POR 1100 mm. DE LONGITUD TOTAL. ]
[ 1
MATERIAL DE CONTSTRUCCION | ACERO CON PIERNAS DE MADERA, I
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE | REGULADOR DE CARGA HUMERO DE MAQUINA  *.
Marca . [ sm ] AREADE LOCALIZACION
MANDO [ MANUAL AJUSTABLE ] TIPO STH
DESCRIPCION [ REGULADOR DE CARGA PORA ALIMENTACION DE LA CRIBADOKRA ASPIRADORA!
[ DE LA SEGUNDA ZARANDA, ]
L ]
MATERIAL DE CONSTRUCGION [ mADERa ]
LARGO ANCHO ALTO




DESCRIPCION DE FAJULNARLA
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HOMBRE [ CRIBADORA ASPIRADORA ] NUMERO DE MAQUINA
Harca SN ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO  [POR POLEA PLANA ACOPLADA ATRANSMISION | TIPO
DESCRIPCION LSISTE\IA DE OSCILACION MEDIANTE EXENTRICO, CON J
[ CUATRO CRIBAS DE 650 X 500 mm. CADA UNA, CON I
L 1S ASPIRADORES TIPD MD25 ACOPLADOS. ]
MATERIAL DE COMSTRUCCION  [ACERO Y MADERa. ]
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE [ SEPARADOR CICLON. ] NUMERO DE MAQUINA (e ],
MarcA  [keo S.a. ] AREA DE LOCALIZACION
MaNDO | SIN ] TIPO SC82
DESCRIPCION I RECOLECTOR DE_POLVO SUPER CICLON, CON _CUERPO cn.mnmm;l
( TENIENDO LA ENTRADA DE AIRE EN FORMA DE ESPIRAL. J
L |
MATERIAL DE CONSTRUCCION {_LAMINA DE ACERO LAMINADA EN FRIO. ]
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE [ TAVADORA CERTRIFUGA ] NUMERODEMAQUINA -
MARCA [ ALIBERT co. AREA DE LOCALIZACION
MANDO [ POR_POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION.] TIFO
DESCRIPCION L SISTEMA DE CUBETA VERTICAL CON TAMBOR SECADOR HORIZONTAL J
L DE 450 RPM, 650 mm. DE DIAMETRO Y 1800 mm. DE LARGO. J
L ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION ~ [__LaMINA DE_acERo |

LamGo axero Ao




DESCR1PCION DE M-AQUINARTA 49—

NOMBRE [ LAVADORA ] NUMERO DE MAQUINA
MARCA  [TALTBERT ™ ] AREADE LOCALIZACIOH
MAMDO | POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION | TIPO
DESCRIPCION | "SISTEMA DE CASCADAS DE 400 X 1500 mm. DOBLE 1
h‘ SECADO HORIZONTAL CON TAMBORES DE 750 X 1700 mm. DE ]
| DIAMETRO GIRANDO A 550 RPM. ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION ) HIERRO FUNDIDO Y ACKRO. J
LARGO . ANCHO ALTO
NOMBRE [_HOLTNO DE maRTILLOS, ]|  NUMERO DE MAQUINA
MARCA [ — WETMORE "] AREADE LOCALIZACION
MANDO LPOR POLE PLANA ACOPLADA A TRANSMISIONJ TIPO SIN

DESCRIPCION  [__FQUIPADD CUN CRIBA DE 150 X 600 mm. ¥ CICION RECOLECTOR DE |

I POLVOS ACOPLADO. PARA MOLER GRANZAS Y CABEZUELAS QUE SE l
l OBTIENEN EN LA LIMPIA DEL TRIGO. I
MATERIAL DE CONSTRUCCION [[acero 1
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE [ ELEVADOR DE CANJILONES. | NUMERODEMAQUINA  *
MARCA | sw 1 AREADELOCALIZACION
MANDO l POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISIOPLI TIPO M40
DESCRIPCION | ALTURA ENTRE BOCAS DE DESCARGA DE 14.47 Mts. J
L COMPLETOS: CABEZAS, BASES, PIERNAS, BANDAS Y CANJILONES, ]
L 1
MATERIAL DE CONSTRUCCION D IONES D

LARGO ANCHO ALTO




DESCRIPCIGN DE MAQUINARLA
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NOMBRE { PULIDORA DESPUNTADORA. |  NUMERO DE MAQUINA
Marca [ smhoy ] AREADELOCALIZACION
MANMNDO I POR _POLEA PLANA ACOPLADA A TR:\NSNISIONI TIPO X2
DESCRIPCION [ DE MANUFACTURA ALEMANA, CON TAMBOR DE 60Umm. DE BIAMETRO l
l— X 1250 mm, DE LARGO CON ASPIRADOR CENTRIFUCO TIPO_UINIS ]
| ACOPLADO. 1
MATERIAL DE CONSTRUCCION  [__iCFRO Y JaminA, |
LARGO ANCHO [1.00 hits, ALTO
NOMBRE [ PULIDORA ] HMUMERO DE MAQUINA
marcA | TRviciniE 1 AREA DE LOCALIZACION
MANDO  [[POR_POLE PLANA ACOPLADA A TRANSMISION. | TIPO GBl
DESCRIPCION | CON TAMBOR UE 450 mo. DE DIAMETRO X_700 mp. DE LARGO ]
T CON_ASPIRADOR CENTRIFUGD ACOPLADO. ]
[ |
MATERIAL DE CONSTRUCCION ~ |_ACERO Y PADERA. ]
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE [ HOTOR HORIZONTAL ] NUMERODEMAQUINA -
MARCA . | axG. ] AREA DELOCALIZACION
MANDG [ ELECTRICO TRIFASICO, 1 TIPO :
DESCRIPCION [ TOTOR DE 30_C.P.. 2207440 V. 60 HZ. _ED hup. ]
[ BEQ_RPH. TRABAJA A_ 220 V. 1
f ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION | METAL, ]
LARGO ANCHO ALTO




DESCRIPCION DE MAQUINARTA

-51-
NOMBRE [ELEVADORES DE camliiosFs, |  NUMERO DE MAQUINA
Hapca | siy ] AREADELocALIZACION [[MET Y N
MANDO [ POR_POLE PLANA ACOPLADA A TRANSMISION, | TIPO
DESCRIPCION [ TT0DOS_TIENEN UNA ALTURA ENTRE DOCAS DE_DESCARGA DE ]

| 7,10 Mes. 21 ELEVADORES COMPLETOG: CAREZAS. FASES. BIFRNAS ]
— FARDAS Y CARJTLONES. ]

MATERIAL DE CONSTRUCCION [[CUERPO_DE MADERA Y CANJILONES DE LAMINA. 1

LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE [ MOTOR HORIZONTAL ] MUMERO DE MAQUINA
marcA [T A, "] AREA DE LOCALIZACION
MANDO [ ELECTRICO TRIFASICO ] TIPO
DESCRIPCION [ UE ANILIOS ROPANTES REFORMADOS, DE 60 C.P, 2707440 V. 1
I 50 12, BS0RDY, 135 AND, 8 POLOS. 1
[ ]

MATERIAL DE CONSTRUCCION [ METAL, 1
LARGO ANcHO [ zepwed. ALTO

MOMBRE [ROSCAS TRANSPORTADORSS. ]  NUMERO DE MAQUINA -

MARCA [ B ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO [ POR POLEA PLARA ACOPLADA A TRANSMISION TIPO RAL

DESCRIPCION Q ROSCAS TRANSPORTADORAS CON PALETAS TIPO REMO JE l
[ TU0_mm, DE DIAMETRO POR: 8.00, 10.9, 4.10, 3,70, 1.90, v 8.00 ]
r Mes. UE LONGITUD RESPECTIVAMENTE. 1
MATERIAL DE CONSTRUCCION lCr\JA DE MADERA, PALETAS Y EJE DE ACERO, ]

LARGO ANCHO ALTO




DESCR1PCION DE MAQUINARLA -52-

HorBRE  {BANCOS DE CILINDROS. |  HUMERO DE MAQUINA
MaRCA [ AORDYKE & MARNON, ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO  |_POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISTON TIPO

DESCRIPCION | DDS RANCOS DOBLES CON CUATRO CILINDOS CADA UNO , DE 9" DE

— DIANETRO POR 24" DE_LARGU, CONTRAMARCHA INTERCONSTRUIDA, ]
[ SOPORTES DE LOS CILINDROS POR CIUMACERAS. RODILLOS ESTRIADOS. ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ FUNDICION UFE ACERO Y MADERA. ]
LARGO ANCHO ALTO
HOMBRE [ BANCOS DE CILINDROS. ] MUMERO DE MAQUINA
MARCA [ NORDYKE & MARNON. ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO [ POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANGHISION TIPO ]
DESCRIPCION [ BAKCOS DE MOLITNDA CON CUATRO RODILLOS LISOS CADA UNO DE ]

[ 9" DE_DIAMETRO POR 18" DE LARGO (UN PAR ES DE CILINDROS_ESTRIADOS ), CONTRA- ]

{ MARCHA INTERCONSTRUIDA, LUBRICACION CON SISTEMA DL ANILLO Y CHIMACERAS . |

MATERIAL DE CONSTRUCCION FUNDICION DE ACERO Y MADERA. J
LARGO AHCHO ALTO
NOMBRE | BARCO D CILIRPROS ] MNUMERODEMAQUINA -
MARCA [ _NORDVKE & MaRvox ] AREA DELOCALIZACION
MANDO | POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION | TIFO
DESCRIPCION l 1 BANCO DE MOLIENDA CON CUATRC CILINDOS ESTRIADOS M J

{ DE DIAMETRO POR 18' DE LONGITUD. SOPORTE DE CILINDROS POR CHUMACERAS CON LUBRT

[ CACION DE SISTEMA DE ANILLO. CON TRANSMISION DE ENGRANES ENTRE CILINDROS. ]

MATERIAL DE CONSTRUCCION C TOTALMENTE DE ACERO, |

LARGO ancHo LT




DESCRIPCION DE MAJUINARTA

-53~
HOMBRE | CERNEDOR 1 =) DE MAQUINA CERL
TaRCS | NORDYKE & MARNON 1 DE LOCAL CERNTDO-N

MADO | POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION

[[vi_oClo SECCTONES CON 11 _BASTIDORES CADA UNA, MECANISNO 1

LE <

[ 1PULSOR POR MEDIO DE EXENTRICO, CON RUSCA KFCOGEDORA DE NARINAS EN CONSTRUCCION |

DE MADERA.  CERNEDOR TIPO PLANSICHTER, SUSPENSTON POR CABLES FLEXIBLES. ]

MATERIAL DE CONETRUCCION { CUERTO DF, ACERO, BASTIDORES V FUNUO DE MADERA]

LERGO AHCHO ALTO
toMBRE [ ceruEDGR ] MUMERD DE MAQUINA
MARCA  [BUNLER CO. ] SREADELOCALIZACION
MANDO lmk POLEA PLANA ACOPLADA A& TRAHS.‘HSH):.‘J TIFD
DESCRIPCION | D SEIS SYICIONES CUN QUINCE FASTINOREN CADA_UNA, 1
[ MECANISMO DE TMPULSION MEDIANTE EXENTRICO LIBKE OSCILANTE, CUN ROSCA 1
[ RECOLECTORA DE WARINA, EN CONSTRUCCION DE MADERA. TiPO PLANS LCHTER. 1

MATERIAL DE CONSTRUCCION [CUERPO_DE_ ACERQ, BASTIDORES Y FONDO DE MADERA. ]

LARGO ancuo aLTo

MOMBRE | RECOLECTCR D MAN

] NUMERO DE MAQUINA

MaRCA [ six 1 AREADELOCALIZACION
MANDO [ POR POLEN PLANA ACOPLADA & TRANSMISION, | TIPO ’
DESCRIPCION

{CON 210 MANGAS DE 75 mm. DE DIAMETRU PUR 1800 we. DE_LOSGITUD ]

{ MECAKISMO AUTOMATIC) DE DESENTRAMPE PARA LAS MANGAS RECOLECIURAS DE I'OLVO, CON |

2 _ASPIRADORES TIPO 11035, CADENA DE HIERRG, RETENTOR TIPO F. ]

MATERIAL DE COMSTRUCCION [ CUERFO DE MADERA Y MANGAS DE TELA. ]

LARGO AHCHO aLTo




DESCRIFCION DE MAQUINARLA e

NOMBRE [DOSIFICADOR DF NEIGRANTES.] NUMERO DE MAQUINA

MARCA [ Tromst — ] AREADELOCALIZACION
MANDO IPUR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSH‘.S‘GN.‘] TIPO SIN

DESCRIPCION l DOSTFICADOR DE ADITIVOS Y MEJORANTES PARA HARINA ]
L MODELO 77173 , CONSISTE DE _UN_CUBO CILINDRICO DIVIDITN EN CAMARAJ
L SUPKRIOR E INFERIOR Y EJE VERTICAL ACCIONADO POR ENGRANES. J
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ HETAL COY FOLEA DE MADERA |
LARGO ANCHO ALTO

NOMBRE [ CEPII1ADORA CENTRIFUGADORS]  !VUMERO DE MAQUINA

MAECA [ TGNACIO ZARATE ) AREADE LOCALIZACION
14ANDO | POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION.] TIPO ¥R2

DESCRIPCION  ["SpGUNDA CEPILLADORA DE SALVADILLU, CON TAMBOR CONICO GIRATORIO |

| DE FASTL DESMONTAJE EN DOS MITADES. GUARNECIDO DE TELA EXTRAFUERTE DE ALAMBRE |

DE_ACERO RECOCIDO, CON CEPILLOS QUE PROYECTAN EI SALVADD CONTRA LA TELA. J
MATERIAL IE CONSTRUCCION LTEL:\ MATALICA Y LAMINA DE ACERO. 1
LARGO [1.55 Wes £NTHO ato 140 Mes,

NMOMBRE | CEPILLADORA CENTRIFUGADORN ~ HUMERO DE MAQUINA
MARCA [ IGNACIO ZARATE ] AREaDELOCALIZACION [ CERNIDO-N

1MANDO [ POR_POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION] TIPO FR1

DESCRIFCION [ DE_FASTL_GRADUACION DURANTE LA MARCHA LA DISTANCIA ENTRE LOS ]

| CEPILLOS INTERTORES Y EL TAMBOR_TRONCO CONICO, GUARNECIDO_CON TELA DE ALAMBRE

{ DE ALTA RESISTENCIA DE MENOR CAPACIDAD QUE EL FR2. 3

HMATERIAL DE COHSTRUCCION {TELA METALYCA Y CUERPO DE LAMINA DE_ACERQ, l

LtR30 LNCHO ALTO




DESCRIPCION DE MAQUINARLA

NOMBRE | MEZCLABOR DE HARINAS.

Marca | SIN ] AREADELOCALIZACION
MANDO I POR POLE PLANA MCOPLADA A TRANSMISION. ] TIPO

DESCRIPCION [ MEZCLADOR MECANICO DE HARISAS ACOPLADO A LA ROSCA COLECTORA |

l DE HARINAS LOCALIZADD EN LA PARTE SUPERIOR DE LA TOLVA DE HARINA, CON EL J
[ QUE SE_LOGRA LA SAXTMA HOMOGENEIDAD EN LAS HARINAS. 1
MATERIAL DE COMSTRUCCION | _CUFRPO DF_LAMINA ¥ PALAS DE ACERQ. 1
LARGO ANCHO AT
HOMBRE [ ALIMENTADOR "] HUMERO DE MAQUINA
Marca [ BT 1 &rEADELOCALIZACION

MAMDO  [POR_I'OLEA PLANA ACOPLADA A TRANSHISION.] TIPO BY

DESCRIPCION [ ALTMENTA LAS GRANZAS 1 CABEZUELAS QUE FUERON WOLTDAS FOR EL )

[ H0LIR0_DE MARTILLUS AL SALVADO Y SALVADILLO. ]
MATERIAL DE CONETRUSSION

Lanso si7o

HOMERE | ENVASADORA_AUTOMATICA. HUMERD DE MAQUINA
1aRcs [ IWINCIBLE ] ARESDE LOCALIZACION

1448DO [ POR_POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSHISION.) TIPO

DESCRIFCION T COMPLETA: ALABES PARA EL FLUJO DE LA HARINA Y TUBO DE

T EMPAQUES 'ARA SACUS DE SOKILOGRAMOS.

1
1
{ 1
]

MATERIAL DE COBCTRUCTION CONSTRUCCION METALICA.

x| 1.00 N:si

ALTC




DESCRIPCION DE MAQUINARTA

—56-
NOMBRE [ COSEDORA AUTONATICA, NUMERO DE MAQUINA (e 1
MARCA  [FISCIBEIN INTERNATIONAL,INC] AREA DE LOCALIZACION
MANDO [ ELECIRICO MONOFASICO ] TIPO
DESCRIPCION l CERRADORA DE SACOS DE SUSPENSION, CON ALIMENTACION DE HILO ]
[ AUTOMATICA TRABAJA A 120 V. 60 HZ. 1.1 ANP. 1/12 C.P. }
[ (Z CERRADORAS) i
MATERIAL DE CONSTRUCCION [ mWETALICA. ]
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE [ BASCULAS MOVILES NUMERO DE MAQUINA
MARCA [ FAIRBANKS HORSE, ] AREA DELOCALIZACION
MANDO [ _PORTATIL MANUAL ] TIPO
DESCRIPCION [ BASCULA CON CARATULA INDICADORA _CON CAPACIDAD MAXIMA DE ]
| 500 KILOGRAMOS MODELO 1208, ]
{ |
MATERIAL DECONSTRUCCION [ METAL. ]
LARGO ANCHO ALTO
NOMBRE [ ~] NUMERO DE MAQUINA E::]
Marca [ ] areaperocauzacion [ ]
MaNDO [ ] TIPO —3
DESCRIPCION [ : ]
L ]
I ]
MATERIAL DE CONSTRUCCION | ]
raroo [ ancro [ ae [




DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO

Para poder analizar costos ocultos o Indirectos como los de
retrasos, los de almacenamiento y los de manejo de materiales, se
utilizaran diagramas de (lujo de proceso, ya que son los me jores para poder
hacer un analisis completo de 1a fabricacion de un producto. Su utilizacién
correcta nos ayudara a detectar problemas y resolverios como también a
que se acepte susoluciény a implantaria.

Se utiiizan los sigutentes simbolos:

3) Una peque'ﬁa flecha indica transporte, que se define como el
movimiento de un lugar a otro, o traslado, de un objeto, cuando no forma
parte del curso normal de una operacion o una inspeccion.

b) Una letra D mayuscula tndica demora o retraso, el cual ocurre
cuando no se permite 3 una pieza ser procesada nmediatamente en la
stguiente estacion de trabajo.

€) Un triangulo puesto sobre uno de sus vértices indica
almacenamiento, o sea, cuando una pleza se retira y protege contra un
trasiado no autorizado.

d) Un circulo pequefio representa una operacién y esta ocurre cuando
la pleza en estudio se transforma Intencionalmente, o bien, cuando se
estudia o planea realizar algun trabajo de produccion en ella.

e) Un cuadrado representa una inspeccion que tiene lugar cuando el
objeto o parte se somete a examen para determinar su conformidad con una
nérma ¢ estandar.

) Cuando es necesario mostrar una actividad combinada, se utilizan
tos 2 simboles conjuntamente.

A continuaclén se presenta el Diagrama General de Flufo de Proceso
el cual se complementara con 10s de: inspeccton , limpia y molienda.
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DIAGRAMA GENERAL DE FLUJO DE PROCESO

El Dlagrama General de Flujo de Proceso del molino nos muestra en
una forma global el proceso, desde 1a recepcton de) grano fuera del molino,
hasta el almacenamiento de los productos terminados.

El trigo puede tegar al molino por medio de los mismos productores
0 en su defecto ser recojido por las unidades del molino, £n el diagrama de
(Nujo de proceso se explicara este ultimo caso, ya que es donde se tiene mas
contacto con el trigo ( operaciones, transportes, etc. ).

La operacion No | puede ser de dos formas principalmente: ya sea que
el camion se cargue con el trigo que llega por tren (furgon o tolva) a la
estacton mas cercana que queda a dos kilometros del molino o con el trigo
proveniente del campo o de alguna de las bodegas que renta el molino, como
1as que se tlene en Acambaro, Gto.

La operacion es muy similar, con el transportador Neuero ( ver
descripcton de maquinaria, maq. No. REC! ) se cargan los camiones 10s cuales
llevan el trigo al molino ( transporte No.! ), donde se toma el peso de la
carga (operacion No.2 ), se reaiiza la inspeccion de calidad ( ver Diagrama de
Flujo de Inspecclon } y se descarga manualmente con palas en el area de
recepcion ( operacion No.3 ), para que posteriormente, ya sea con el elevador
(maq. No. REC2 ) o con el Neuero ( maqg. No. REC! ) se transporte el grano,
segun su tipo, al almacen que le corresponda. Nuevamente el Neuero lleva
el grano de los almacen de materia prima {transporte No.3 ) y lo depos!ta en

1as tolvas nodrizas ( 3,4y S ) donde se almacena ( almacen No.2 ) tambieh, ~

segun su tipo, a continuacion, se dosifica simultaneamente de' las tolvas
(operacion No.4 ) para lograr una mezcla de trigos con un buen promedio de
fuerza y se transporta al area de limpia ( transporte No. 4 ), donde se
limpla el grano ( ver Diagrama de Flujo de Limpia ) para despues
transportar este a las tolvas de reposo (1, 2y 3 ) donde Se almacena.
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DIAGRAMA GENERAL DE PLUJO DE PROCESO

MOLINC DE TRIGO LA BLAMNCA S A DE C.V.

ELABORd: RICARDO RODE 1987

-59-

MARAVATIO , MIGH.

MTs.| MIN. | SIMBOLO DESCRIPCION Ho.Mag,
0 ) - @ CARGAR EL CAMION CON TRIGO RECI
2000 |-10- E> TRIGO A MOLINO -
- oo _—G TOMAR PESO DE CARGA BASI
0- |oay- [[] |[MsPECCIONARCALIDAD DEGRANO 15 SHIEA TR
20~ |-06- @ DESCARCAR EL GRANO MANUAL
-30- |-08- > GRANO A ALMACEN RECI
-0~ |-o- < SE ALMACENA SEGUN EL TIPO DE TRIGO -
-50- |-08- > ATOLVAS NODRIZAS REC!
0- |-o- N4 EN TOLYAS HODRIZAS
“0- |-c- @ SE DOSIFICA SEGUN EL TIPO DE TRIGO -
-08- |-0i- E{> ALIMPIEZA DE GRANO PRLI-2
-15- |-12- @ LIMPIEZA DE GRANO Y s
-08- [-03- o> A TOLVAS DE REPOSO PRL6
-0-  [-400- W EN TOLYAS DE REPOSO -
BN W cb GRANO LIMPIO A SECCION DE MOLIENDA  {LIM1-2
o |- (® MOLIENDA EN GENERAL ‘oo b anitioa
to- | i o> PRODUCTOS A AREA DE EMPAQUE Myczs
-o- | -68- @ EMPAQUE DE PRODUCTOS EMP1
o- | -68- D PRODUCTO TERMINADO EN AREA DE EMPAQUE | ..
-20- § -05- E> PRODUCTO TERMINADO A ALMACEN -
-0- { -o- V DE PRODUCTO TERMINADO -
2176 |679 TOTALES
OPERACIONES 7 TRAMNPORTER 8 IBPECCIONES | DEMORAS 1 ALMACENAJES 4




Con el transporte No. 6 se lleva el grano 1implo a 1a secclon de
molienda, se efectua la operacion No. 6 ( ver Diagrama de Flujo de Moltenda )
y se transportan los 4 productos { Harina, Granillo, Salvado y Salvadillo ) al
area de empaque donde se encostalan  operacion No.7 ).

En este lugar esperan ( demora No.! ) para posteriormente ser
transportados al almacen de producto terminado.

DIAGRAMA DE FLUJO DE INSPECCION
La inspeccion que se lleva a cabo en la recepclon del grano es con el

fin de determlnarAlos porcentajes de humedad, granos dafiados e impurezas,
asl como tambien el peso hectolitrico. Estos parametros son los mas
utilizados, comercialmente, para determinar 1a calidad del trigo ya que en
base a estos se determina 1a bonificacion o deduccion®* que se le debe
aplicar al peso de 1a carga, ya que el trigo tiene precio de garantia.

De cada lote de trigo que llega al molino se toma una muestra
( operacion No.1 ) al azar, de aproximadamente un kilo y medio, tratando de
que esta sea del Interfor de la carga y no de la parte superficial. Esta
muestra es transportada al laboratorio (transporte No.1) de la cual se toma
un Kilogramo ( operacion No.2 ) para ser limpiado (operacion No.3) . Esta
separa 10s granos dafiades, 1as impurezas y el grane 1implo; los dos primeros
son pesados separadamente para determinar el porcentaje de granos dafados
y de Impurezas (operaciones No.4 y 5, respectivamente) dei lote. Con el
trigo limpio se determina el peso hectolitrico (operacion No.6), para despues
con 1a tabia* obtener el peso hectolitrico corregido.

Para obtener el porcentaje de humedad del trigo se separan 250
gramos de grano limpio y se dosifican en 1a maq. No. LAB2 , (operacion No.7)
que nos 1o da automaticamente.

* Ver tablas pp. 62,63,
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DIAGRAMA DEFLUJO DE INSPECCION
MOLINO DE TRIGO LA BLANCA §.A. DE C.¥. MARAVATIO MICH.

-61~-

mTs.| MIN. | sSIMBOLO DESCRIPCION Fo.Mxq,
-0- | -02- @ SE TOMA MUESTRA AL AZAR DEL LOTEDETRIGO |  __
-10-| -01- D> MUESTRA AL LABORATORIO -
-0- | -01- @ SE CARGA LA LIMPIADORA DE GRANO LAB3
-0~ | -04- @ SE LIMPIA EL GRANO LAB1
—0- | -02- @ SE DETERMINA EL % DE GRANOS DARADOS LAB3
-0~ | -01- @ SE DETERMINA EL % DE IMPUREZAS LAB3
“1- | -02- @ SE DETERMINA EL PESO HECTOLITRICO LAB3-4
-1 | -02- @ SE DETERMINA LA HUMEDAD LAB2
-1- | -04- CALCULO DE DEDUCCIONES Y BONIFICACIONES | TABLA
-30-| -02- @ MUESTRA AL AREA DE RECEPCION -
-43-| -21- TOTALES

OPERACIONES 8 TRANSPORTES 2 INSPECCIONES 0 DEMORAS D

- pa
LAS BIGUIERTES TABLAS: LA 1 Y LA DE CORRECCION DE PEBO HECTOLITRICO 8ON CONCENTRADO®

,
EXTRAIDOS DE LA NORMA OFICIAL MEXICANA NOMIF.36-1982 DE PRODUCTOS ALIMENTICION

PARA USO HUMANQ NO INDUBTRIALIZADO-CEREAL-TRIGO ( TRITICUM AESTIVUM,T. DURUM )

CON LAB QUE SE DETERMINAN LAS DEDUCCIONEES O BONIFICACIORES FOR : HUMEDAD,

/
IMPUREZAS, GRANOS DANADOS, INFESTACION Y PESO HECTOLITRICO.
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TABLA DE CORRECCION DE PESOS HECTOLITRICOS

PESO

HECTOLITRICO
DE LA MUESTRA, HUMEDAD DE MUESTRA
IM.O 135 130 125 120 115 110 105 100 095 09.0‘

640 644 648 651 655 659 663 666 672.0 67.4 67.8
65.0 654 658 66.1 665 669 67.3 67.6 63.0 684 68.8
650 663 668 67.2 675 679 683 68.7 69.1 695 €98
67.0 674 678 682 686 689 693 69.7 70.0 705 709
680 684 688 692 696 0.0 704 708 T2 M6 720
69.0 694 698 702 706 710 714 718 R2 726 73.0
70 704 708 712 M6 TR0 724 728 M2 736 MO
710 74 MB 722 N6 M0 734 738 743 747 Wt
7220 724 728 732 736 740 745 749 753 5.7 7.4
730 734 738 742 46 781 TS 9 %3 .8 7.2
740 744 748 752 757 761 765 70 T4 T8 783
750 754 758 W3 %7 771 776 7O 784 89 9.3
%0 74 768 TL3 TI? 72 786 9.0 MS W9 804
e 774 778 783 77 792 796 8.1 805 81.0 814
780 784 789 73 798 802 807 811 816 820 85
790 M4 799 8.3 8.8 812 8.7 &2 &6 631 8385
6800 8.4 809 813 818 823 827 832 837 841 846
81.0 814 819 84 828 833 838 842 847 852 657
820 8.4 829 834 839 843 848 853 8.8 862 867
830 84 839 844 849 854 858 863 868 873 878
840 844 849 654 859 864 869 874 879 683 838
850 8.4 859 B64 869 874 879 6884 B899 894 89.0

38838G¢%

-~
-

Y EFEEEEEEE

NOTA: Pama obtener ks bonificaciones o deducciones por peso fecwlitrico e tens que
obem; el peso hectolitrico corregido con est table; con. Ja humedad y el pesc
hecwlitico de ja muestra.
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Tenlendo la humedad, 1as mpurezas, 1os granos dafiados y el pes:
hectolitrico se calcutan ( operacion No.8 ) los bonificaciones o deducciones
que se le deben aplicar al peso de la carga Finaimente se transporta la
muestra al area de recepclon ( transporte No.2 ).

Ejemplo: si se tiene un lote de 10 toneladas con tas siguientes
caracteristicas *

Humedad 13.2 % deducclion de 2.3 kilogramos por ton= - 23.0k

Impurezas 2.4 8 deduccion de 4.12 kilogramos por ton.= - 41.2k.

Gra. Dafados 0.9 % bonificacton de 0.5 kilogramos por ton.= + 050K

Peso hectolitrico 69 deduccion de € kilogramos por ton. = - 60.0 K.
Al los 10 000 kilogramos del fote se le descontarian 119.2 kitos , por 10 que
solamente se pagarfan 9 8808 k.

DIAGRAMA DE FLUJO DE LIMPIA

La cantidad de tmpurezas contenidas en un cargamento de trigo varia
de acuerdo al tipo de cereal. Trigos de alto grado como los del Noroeste,
contienen muy pocas impurezas, excepto una cantidad muy Himitada de polvo,
arena y semillas extraias; pero los trigos de reglones menos tecnificadas no
solamente contlenen mucho mas de esas fmpurezas sino tambien una
cantidad apreciable de trozos de madera, trapos, paja y residuos de diversas
clases. En forma general, se pueden clasificar as impurezas de 1a sigulente
manera:

a) Impurezas y rersiduos de tamafio apreciable ( palos, trozos de ~

bolsas y papeles, pajas y pledras grandes, etc. ).
b) Impurezas medias {cebada, avena, maiz y otras sem!llas extranas).
c) Polvo.

* Ver tablas pagina 62,65,
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Cada una de estas impurezas debe ser removida en forma completa
antes de que el trigo sea molido, y pareceria que e} curso obvio para
efectuar esta remocion seria mientras se le esta descargado dentro de 10S
almacenes de materia prima, sin embargo para ello la planta de recepcion,
que solo trabaja a Intervalos, debera tener una capacidad inmensamente
mayor que el moling, que si trabaja en forma continua. Una planta de
limpieza lo sufictentemente grande como para functonar con el mismo ritmo
que 1a planta de descarga requeriria un numero tan elevado de maquinaria
que el costo y el espacio ocupado quedarian fuera de toda logica.

Afortunadamente, ias cualidades de preservacion y de mantenimiento
del trigo son muy raramente afectadas por la presencia de poivo e impurezas
medias, las cuales por lo tanto, pueden ser removidas luego en forma mas
pausada.' Sin embargo, es conveniente, que l0s residuos gruesos sean
separados por cernido inmediatamente despues de ser descargado el trigo y
antes de que se almacene, ya que pueden quedar obstruldas )as cafierias y
pueden sufrir daios los transportadores y los elevadores.

Es absolutamente iIndispensable proceder a 1a limpteza intensiva del
grano antes de 1a moituracion, pues 1as impurezas y polvo contenido en el
mismo la diffcultan, Imposibllitando 1a fabricacion de harinas
perfectamente blancas, si el grano esta suclo.

Es evidente que la diferencia en el tamano de los granos, asi como
los que se hallan averiados perjudicaran la mollenda, si se mezclan con
trigos de buena calldad, pues 1a harina resultante es de coloracion morena
con un sabor desagradable. Asi mismo, ejerceran una acclon perturbadora
sobre 1as superficies de laboreo de las diversas maquinas, averiandolas con
rapidez Inadmisibie,

En la actualidad, las trilladoras, aventadoras y maquinas agricolas
usadas para la recoleccion del grano se han perfeccionado tanto que el
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PRE-LIMPIA Y LIMPIA
MOLINO DE TRIGO LA BLANCA S.4. DEC.Y. MARAVA'H,O MICH.
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mTs.| miv. | siMBoLo DESCRIPCION o, Mag,
-00- {-01- @ SE DOSIFICA DE LAS TOLVAS NODRIZAS3,4YS | -
15— J-40- E> ROSCA TRANSPORTADORA Y ELE. DE CANJILONES |PRL1-2
00~ {-05- @ SEPARACIGN DE RESIDUOS GRUESOS PRL3
-03- |-05- @ SEPARACION DE POLYO PRL4
-07- |-03- E} POR ROSCA TRANSPORTADORA TRICO A TOLVAS | PRL6
00~ |-00- v EN TOLVAS NODRIZAS 1 Y2 -
_10- |-40- E} ROSCA TRANSPORTADORA Y ELE. DE CANJILONES | LimMs-2
-00- |04 @ SEPARA EL GRANO DE LA ESPIGA PRLS
-00- |-05- @ SEPARACION DE LA CAMISILLA DEL TRIGO LIM3
—00- |-01- @ SH REGULA LA CARGA DE LA SEGUNDA ZARANDA | LiMa
-02- .05 () | separacion pE1MPUREZAS MEDIAS LIMS
06~ |-05- SEPARACION DE POLYO LiM6
-07- |-10- @ LAVADO DE TRIGO LB-10
~t4- [-v0- D} TRIGO A TOLVAS DE REPOSO LMI2
o-fio | N/ {ewToLvAspEREPOSO1,Z Y 3 -
08~} -00- @ ELEVADOR DE CANJILONES LIM13
—00- | -04- SE PULE Y SE LE QUITAN LAS PUNTAS AL TRIGO | L0147
o1 | -ot- @ SE PULE QUITANDOLE EL POLYVO LS8
o8- | -03- E} TRIGO LIMPIO A SECCIGN DE MOLIENDA MYCy
—00- | -00- V EN TOLYA DE TRIGO A MOLIENDA -
-81. |-535- TOTALES

OPERACIONES 11 TRANSPORTES 6 ALMACENES 3 DEMORAS O




cereal se presenta muy lmplo para 12 venta al mercado, pero esta limpleza
no es suliclente para 1a molturacton directa,

El proceso de remocion de impurezas puede ser dividido en dos:

a) Seccion de pre~1impta, separacion de residuos gruesos.

b) Seccion de 1impia, extraccion de tmprezas medianas y poivo.

El process de Pre-limpia empleza cuando se dosifican
simultaneamente diferentes tipos de trigo, de las tolvas nodrizas { 3,4y 5,
para asi obtener una mezcia con un buen promedio de fuerza ya que de esto
depende gue 1a harina que se obtenga proporcione panes grandes y de buena
contextura. Con una rosca transportadora y un elevador de canjilones
(transportes No. 1) se lleva el trigo limpio a la primera zaranda, que es
probablemente 1a maquina mas usada y conocida de 1a pre-tmpta, en esta el
trigo entra a traves de la compuerta de alimentacion y cae sobre el primer
tamiz, que tlene perforaciones gruesas 1as que permiten al trigo pdsar,
mientras los objetos grandes, tales como palitos, papeles y pedazos de
bolsas etc. son extratdos (operacton No.2).

A continuaclon pasa al sequndo tamiz, el cual tiene perforaciones
mucho mas finas que dejan pasar el trigo y van lievando, por otra lado, los
granos y semilias mas grandes gue el cereal. Como 1a superficie de cernido
es lmitada, 1a separacion del polvo no es completa y, para mejorarla, se
cyenta con un aspirador ciclon {operacton No.3) el cual levanta pajas,
particulas llvianas y tamblien algo de polvo suelto; estas particulas son
deposttadas, por un canal Inctinado, en un costal.

Despues de esta pre~-1impia, et grano, pasa por medio de una rosca
transportadora a Ias tolvas nodrizas t y 2 donde se almacena (almacen No.1)

£l transporte No.4 es una rosca transportadora que, junto con un
elevador de canjfiones, Heva el cereal de Jas tolvas 1y 2 a la pulidora. Agul

se iIntegran los granos y semillas que se obtienenen tamiz de la

68~



primera zaranda que pasaron primero por 1a trilladora, (operacion No.4 )la
cual separa la espiga del grano. La funcion de la pulidora es la de separar la
camisilla del trigo, para que con la segunda zaranda ( operacion No.6 ) se
separen: las espigas y las camisillas, las cabezuelas { granos de avena y
cevada ) y 1as granzas ( granos de trigo rotos ), el polvo ( con un separador
ciclon )y finaimente e} trigo limplo, el cual pasa a la lavadora (operacion
No.7 ). Enella se le quita al trigo la tlerra pegada, lavandolo. Por medio del
elevador de canjllones (transporte No.4 ) se transporta el grano para
almacenarlo en las tolvas de reposo ( almacen No.2 ).

Por medio del transporte No.6 se lleva el trigo a la pulldora
despuntadora (operacion No.8 ) Ia cual despunta el grano y remueve cualquier
residuo de polvo y camisilia existente. La siguiente operacion, 1a No.9 es 1a
pulidora que separa los granos rotos por la operacion anterior . Con el
separador ciclon se remueve el polvo y posteriormente se transporta et
grano a la toiva de trigo a mollenda donde se almacena.

Nota: El trigo que contiene a su arribo mas de 16.5 ® de humedad no
puede -ser almacenado largo tiempo en buenas condiciones si no se reduce
primeramente su contenido de humedad. Por medio del elevador de canjilones
(maq. No. REC2) el trigo humedo se !leva a la parte superior de los
almacenes 2y 6 donde por acclon solar se seca y posteriormente se ingresa
a estos mismos almacenes.
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DIAGRAMA DE MOLIENDA

El proposito fundamental en 1a molienda del trigo es moler los

granos disponibles, convirtiendolos en harinas que haran frente a las,

variadas necesidades del consumidor, panadero, ama de casa, pastelero,
fabricante de galletas y de fabricantes de pastas; al mismo tiempo los
sub-productos deben, dentro de lo posible, satisfacer al consumidor de
forrajes tanto en lo que su forma fisica se refiere, como a sus valores
alimenticios, digestibilidad y buen sabor, de acuerdo a los diferentes
animales a alimentar.

Una buena parte del publico consumidor de pan confiere gran
importancia a 1a apariencia y buen sabor del mismo, extgiendo asi un pan de
buen volumen, con una miga blanca de textura fina y blanda, compuesta per
celulas que no desmigajan facilmente; un pan de este tipo requiere harinas
de 1as cuales se haya eliminado el afrecho.

Una minoria pequeia prefiere et pan confeccionado con harinas que
contengan algo de afrecho o germen, algunas veces debido a que les agrada
mas su sabor y algunas veces porque se le acredita un contenido mayor de
vitaminas, mientras que otros prefieren el pan grueso y oscuro fabricado con
harinas enteras, debido probablemente a su aspereza.

A pesar de 1o completo de los medios empleados, 10s propositos de
una molienda moderna son muy simples. Todo el proceso esta dedicado a
2brir cada grano de trigo, raspar el endospermo y remover del mismo las

particulas de afrecho en la forma mas completa posible y moler el”

endospermo practicamente puro, convirtiendolo en harinas. Luego de haber
sido molidos, l0s productos son cernidos primero, para remover cualquier
particula de endospermo demasiado grande que requiera un moltdo adicional
y segundo, para extraer 1as particulas de germen y afrecho . Como estas
particulas son mas resistentes que el endospermo, el molino no siempre
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fas reduce a 1a finura de una harina pero es muy posible separar la mayor
parte de ellas por el cernido.

El procéso de moilenda consiste asi, esenclalmente, en moler y
efectuar separaciones.

Las fabricas de harinas se instalan por tres sistemas generales:
de piedras, de cilindros y mixtas,

Las instalaciones por cilindros contituyen el sistema mas moderno y
perfecto, slendo preferido a todos 105 demas. En este sistema la motienda se
practica en tres fases distintas perfectamente definidas: Trituracion,
Compreslon y Disgregacion. No obstante, en las instalaciones modestas,
basadas, por 1o tanto, en dlagramas reducidos, no pudiendo llegar la
clasificacion de los productos al grado de subdlvision alcanzadoe en las
grandes industrias de molineria, por insuficiente numero de aparatos
espec\ahzados, se suprime la disgregaclon, adiclonandose estas mercancias
3 la trituracion o a 1a compreston segun sean mas armonicas a cada una de
estas fases.

De la tolva de trigo a molienda se dosifica a la primera fase 0
trituracion que tiene por objeto extraer 1a harina del nucleo del grano de
trigo, en forma de particutas granulosas, llamadas semolas, que despues son
transformadas en harinas por los cilindros de superficies iisas de los
compresores. E1 trabajo de trituracion sera tanto mas perfecto cuanto menor
sea 1a cantidad de harlna obtenida simultaneamente, asi como menor
desmenuzamiento de 1a cascarilla o corteza envolvente del grano.

Es preciso indicar que las harinas obtenidas directamente en. la
trlturadon son de tonalidad gris y de escaso vigor al tacto; por otra parte
cuanto mayor sea la cantidad de salvado ancho, menor es el peligro de que
las harinas resultantes queden agrisadas, por cuya razon la trituracion
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Por el tamizaje metodico se separan 10s satvadillos retativamente
voluminosos. Las semolas de calidad intermedla, por su menor densidad, se
separan por flotaclon , se evacuan en cola del tamiz y son aspiradas de
nuevo para pasar a la desagregacion.

Los productos de las distintas aspiraciones, recolectados por una
rosca transportadora, son cernidos y clasificados conjuntamente con los
resultantes de 1as cuarta pasadas de trituracion.

La primera extraccion del cernido de )a quinta pasada de trituracion
son salvados y por accion de la cepilladora se obtiene 1a harina que por sy
humedad pudiera quedar adherida a los mismos.

El alre de 1as aspiraciones de molinos y cernedores, es filtrado en el
recolector de polvo, recuperandose por complelo 1as harinas o productos
volatiles que arrastra consigo, Integrandose en 1a primera trituracion.

En las Instataciones de mollenda por cilindros, el numero minimo de
pasadas admisibles de trituracion y compresion, con objeto de realfzar y
alcanzar un trabajo esmerado son tres de cada clase, realizadas por tres
molinos dobles, o sea, de dos pares de cilindros cada uno. Cuando es mas
elevado el numero de molinos, 1as pasadas de compresion han de ser siempre
supertores a 1as de trituracion. El molino cuenta con 7 bancos dobles.

A continuacion se muestra el Dlagrama de Molienda, en el cual se
indica el proceso de motienda y cernide desde 1a tolva de trigo a molienda
hasta las diferentes empacadoras. Se dibujan los S pasos de trirturacion, 7

de compresiony | de disgregacion como tambien las 6 y 8 secclones de los -

cernedores Buhler y Nordyke & Marmon, respectivamente.
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Con el proceso descrito se obtienen los sigutentes 4 productos:

1) Harina de Trigo Fina para panificaclon, que consiste
principalmente de 1a parte intertor del grano ( Endospermo ), con la que se
elabora, previo proceso de coicion, pan bianco, bollos, biscochos, pasteles y
otros. La Norma Of fcial MexIcana-F-7-1982, establece las especificaciones
que debe cumplir este producto. Su presentaclon es en buito de 44

kilogramos.

2) Salvado de Trigo, consiste principalmente de la cublerta externa
fibrosa del grano ( Afrecho ), contiene gran propercion de proteinas y escaso
contenido de almidon , se utfliza principalmente en la alimentaclon de
animales. La Norma Oficfal Mexicana-Y-10-1966 establece las
especificaciones que debe cumplir este producto. Su presentacion es en
bulto de 40 kilogramos.

3) Saivadillo de trigo, consiste principalmente de particulas finas
de Salvado, germen y harina de este cereal, contiene mayor proporcion de
protelnas y almidon que el salvado, pero menor cantidad de fibra, se utiliza
en la alfmentacion de animales. La NORMA OFICIAL MEXICANA-Y-9-1966
establece las especificaciones que debe cumplir este producto. Su
presentacion es en bulto de 25 kilogramos.

4) Granillo ge Trigo, consiste principalmente de las particulas mas
duras del grano ( Germen ), contiene proteinas, azucar y la mayor proporcion
de acelte del grano, se utiliza en 1a allmentacion humana. Sin norma. Su
presentacfon es en bulto de 35 kilogramos.
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A continuaclon se menclona en orden progresivo de colocacton de
derecha a fzqulerda y se muestra un dibujo esquematico del tipo de moiinos
utilizados, en este se indica el tipo de rodillos atimentadores, dimensiones
y tipo de los rod!llos principales.

Los rodtilos principales no marchan a una misma velocidad, en los de
trituracion se requitere una acclon cortante y de raspado y en los de
compresion una accion moledora, esto se logra gractas a la velocidad
diferencial.

Los rotlos de trituracion y disgregacion siempre son rayados por lo
cual se indica el numero de estrias por pulgada ( B/P ) y el porcentaje de
fnclinacion. Ejemplo : 10 % es cuando ia esatria se desplaza | centimetro
alrededor de 1a circunferencia del rollo por cada 10 centimetros de largo
axial. El que use una espiral de mano derecha o izquierda no tiene
importancia, pero debe ser la misma en ambos rollos; es asi que ias estrias
se cruzan unas con otras a lo largo de la parte en accion del rollo,
proporclor;ando algo asi como el efecto de unas tijeras, evitandose que se
traben en el caso de que los rolllos se junten accldentaimente.

Las estrias de los rollos poseen una vida efectiva que varia desde
sels meses a sels afos, dependiendo esto de la proporcion de carga
alimentada y de 1a severidad del trabajo efectuado.
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DIBUJO ESQUEMATICO DE UN MOLINO DE CILINDROS CON CUATRO ROLLOS

FRENTE

RCDILLOS DE ALIMENTACIOK
RODILLQ PRINCIPAL LENTO oo

e

RODILLO PRINCIPAL RAFIDO

0/

1 ATRAS

c—

RODILLCS DE ALIMENTACIOF

RCDILLQ FRINCIPAL RAPIDO
RODILLO PRINCIPAL LENTQ

0

PRENTE ATRAS
BAHCO[RODILLO P.{ R.P.M. | DIAMETRO | LONGITUD {{BANCO{RODILLO P} R.P.M. | DIAMETRQ | LONGITUD
RAPIDO [ 375 |214mm [610 mm RAPIDO | 375 1212 mm (610 mm
T1 |LENTO | 160 215 610 T2 |LENTO | 160 | 215 610
TIPO 11 BiP 1095 DERECHA TIPO  I1SE/P 1098 DERECHA
RODILLO DE ALIMENTACION ps. LiNEA HORIZONTAL | JRODILLO DE ALIMENTACION 5. 1INBA HORIZONTAL
RAPIDO | 525 | 216.6 | 440 RAPIDO | 525 [ 218.3 | 460
¢t {LeNTo | 370 | 223.4 | 460 C3 |LenTo | 370 [ 220 | 460
TIPO LI1SOS TIPO LISOS

RODILLO DE ALIMENTACION EZX LINEA HORIZONTAL

RODILLO DE ALIMENTACION  ES. LINBA HORIZONTAL

RAPIDO | 530 | 219.4 | 460

LeNTo [ 360 | 220 | 460

c2

RAPIDG | 530 | 215 | 460

o]

TIPO LISO3

[Lento [ 360 | 2184 | 480
TIPO LiSOs

RODILLO DE ALIMENTACION ES. LINEA HORIZCHTAL

RODILLO DE ALIMENTACION ES, LINEA HORIZONTAL

RAPIDO | 470 | 220.7 | 460 RAPIDO | 470 | 215.6 | 460
C5 (LENTO | 315 | 222 | 460 D1 {1eNto | 315 | 217.2 | 460
TIPO LISOS TIPO_32 E/P_14 35 DERECHA
RODILLO DE ALIMENTACION ES. LINEA HORIZONTAL |[RODILLO DE ALIMENTACION ES. LINEA HORIZONTAL
RAPIDO ] 385 ] 210.6 | 610 RAPIDO | 385 | 221 610
3 [LENTO | 165 | 2144 610 T4 {LENTO | 16577 2215 610
TIPO 16 EfP 149 DERECHA TIPO_ 20 E/P_14% DERECHA
RODILLO DE ALIMENTACION ALAMBRE RODILLO DE ALIMENTACION ALAMBRE
RAPIDO | 360 | 2235 | 460 RAPIDO | 360 | 223.5 480
TS [LENTO | 160 | 225 460 TS [LENTo | 160 | 225 460

TIP0__23E/P 144 DERECHA

TIPO_ 23 E/P 144 DERECHA

RODILLO DE ALIMENTACION ES. LINEA HORIZONTAL

RODILLO DE ALIMENTACION B3. LINEA HORIZONTAL

RAPIDO | 380 | 220 | 460 RAPIDO | 380 | 220 | 40
c7 [LenTo | 265 | 221 | 460 |l ce [Lewto | 265 | 221 | 460
TIPO LISOS TIPO LISOS

RODILLO DE ALIMENTACION ES. LINHA HORIZONTAL

RODILLO DE ALIMENTACION &5. LINEA HORIZONTAL




ESTUDIO DE DISTRIBUCION DE PLANTA SLP

Cualguler estudlo de distribucich de planta involucra basicamente
tres aspectos:

a) Relacidn, que se define como la cercani’a deseada entre varias
actividades o areas.

b) Area, que es ia cantldad, tipoy forma de espacio que se necesita
para cada actividad.

¢) Ajuste, es el arreglo de las diferentes areas en una distribucion
de planta,

Para evitar que la distribucidn de planta tenga debliidades
sequiremos culdadosamente ios siguientes fundamentos, ya gue contribuyen
a reconocer clertas consideraciones que tlenen efectos importantes dentro
del proceso.

a) De 1o universal a lo particular: empezar con la distribucioh de
planta como un todo, y despues trabajar acerca de los detailes,
determinando primero, los requerimientos generales respecto al volumen de
produccidn que se espera manejar. De donde se desarrolia una distribucidn
general, una vez aprobada esta se procede al arreglo detallado de cada area,
definiendo las posiciones actuales del hombre, maquinaria, materiales y las
actividades de soporte que conforman ia distribucion de planta al detalle.

b) De 1o ideal a lo practico: e} concepto iniclal de la distribucidn
debe representar un plan teorico ideal. Sin tomar en consideracioch las
condiciones existentes ni 105 costos gue represente.

Posteriormente se hacen los ajustes para incorporar las
limitaciones pra'cticas como son 13s de instalaciones actuales ( edificlos )y
otros factores. Con esto 1a posibilidad de una buena distribucidn no se pierde
cuando temprana y errdneamente Se consideran gue clertas formas son
necesarias.
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¢) Sequir el ciclo del desarrollo de la distribuclon y hacer que 1as
fases se traslapen : el ciclo de desarrollo slgue una secuencia de cuatro
fases; 1a primera es determinar donde se tlene que hacer 1a distribucion, 1a
segunda es planear una distribuclon general, 1a tercera es 1a distribucion
detallada y \a cuarta )a Instalacion.

d) Planear el proceéo y la maquinaria a partir del requerimiento de
materiaies: el material es un factor basico, e! disefo, especificaciones y
normas de manufactura determinan ampliamente que proceso utflizar. Los
niveles de produccion de los diferentes productos se usan para calcular el
tipo de maquinaria con que Se debe contar para el proceso.

e) Planear la distribucion a partir del proceso y 1a maquinaria:
despues de que es seleccionado el proceso adecuado, 13 distribucion
comienza. El requerimiento de equipo, su peso, tamafio, forma y movimiento
tienen que ser considerados. El espacio y localtzacion de 10s procesos y la
maquinaria son el corazon de la distribucion de pianta.

f) Visualizar, compartir opinion y checar: para poder entender
claramente 1a distribucion, esta tiene que ser visualizada. Para lograr una
mejor distribuclon son necesarias las ideas de personas que esten
relacionadas con el proceso y antes de presentar el proyecto para su
aprobacion este tlene que ser checado, para asegurar que revela mejoras que
se puedan lograr.

Para poder saber objetivamente come se encuentra actuaimente la
distribucion del molino se dara:

1) Planos | y 2 que expresan graficamente 12 iocalizacion de cada
area.

2) Descripcion de area, que nos da detalladamente los espacios que
ocupan actualmente cada area. .
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3) Carta de Relacfon, Indica la relacion que existe entre las
principales actlvidades o areas, dando la cercania y la razon por la cual es
conveniente esta.

Se utilizara para poder definir 1a distribuclon actual como tambien
para encontrar una mas adecuada.

4) Diagrama de relacion, muestra graficamente la relacion y l1a
localizacton actual de cada una de 1as areas. Se debe tratar , para una buena
distribucion, que 1as lineas no se cruzen 0 encimen y que las mas
importantes ( absolutamente necesario ) sean cortas.

A partir de estos puntos se podra analizar, mas adeiante, los
problemas que se encuentren en la distribucion actual, asi como proponer
una donde la ublcacion de cada area sea |a mas conveniente y que tambien se
aprovechen al maximo los espacios disponibles.

N0 DEBE
BISLIGTECA
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SLP
DESCRIPCICN DE AREAS

BgovERgN-

5 §§<C;—Im

Supedicie Yolwnen
m M3

ARBA LARGO ANCHO ALTURA
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 0745 0521 0330 03725 12292
ALMACEN DE IMATERIA PRIMA 1031 1095 03.6% 11289 4d16.58
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 05.00 0450 0330 02250 (07425
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 0500 (450 0330 Q2250 074.25
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 0500 0400 0330 020.00
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 1788 1343 0369 240.12

09.60 1573 0369 15100
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 0559 0474 0443 026.49
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 11.36 0S5 04.43 063.50
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 06.06 0559 0443 033.87
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 07.97 0606 0443 048.29
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 06.06 0432 0443 026.17
ALMACEN DE MATERIA FRIMA 0432 0332 0443 01434
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 0830 0231 0360 019.17
ALMACEN DE MATERIA PRIMA 06.00 02.31 0360 013.86
TOTALES 851.95
ALMACEHN PRODUCTO TERMINADO 3031 0521 0338 157.90
ALMACEN PRODUCTO TERMINADD 0520 03.02 03.10
TOTALES
LABORATORID 06.40 03.50 30
CORRELOR 1440 0320 -
2 CORRELOR 19.20 0265 (0450
CORREDOR 07.15 03.40 0428
CORREDOR 2547 0276 0360
COERREDOR 1285 0276 0425
BASCULA 04.40 2,40 s
OFICINA Y PRIYADO 1083 0521 03.41
BAROS 0315 0300 03.30
LOQUERS 0305 0300 0330
AREA DE EMPAQUE 0535 0502 03.78
AL. COSTALES SUBPRODUCTOS 07.60 0521 03.98
AL. COSTALES HARINA {0.78 0521 0398
AL. COSTALES IXTLE 05.02 07.66 03.95
ALMACEN REFACCIONES ,H. YH. 0521 1372 04.60
BANCOS DE MOLIENDA 0496 13.02 02.39
LUBRICANTES ¥ DIESEL 0600 0520 0332
PRE-LIMPIA Y LIMPIA 0496 0333 1305
CERNIDO 1502 049 0458
ALMACEN GRANZAS Y CABEZUELAS 0502 1088 039S
TOLYAS DE REPOSO Y NODRIZAS 0480 08.40 08.50
RECEPCION DE GRANO 1530 2100 03.33
RECEPCION DE GRANO 2400 0450 0250
TOTALES
BODEGA 4200 07.00 03
ALMACEN DE UTILERIA 0502 0412 0395
CASETA DE HERRAMIEHTAS 02.80 0205 0215
BLEVADOR 0260 0170 08.78
SUBESTACION ELECTRICA 0521 03.28 04.68
FATIO 1100 0700 —--
PATIO 1745 08.05  —
0640 0490 -
PATIO 47.00 09.00  ——
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CARTADE RELAC]O/N MOLINO DE TRIGO LABLANCA S. A. DE C.Y.

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

S.L.P.

7
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

LABORATORIO

5
BASCULA ‘DE RECEPCION Y ENTREGAD)

OFICINA Y PRIVADO

BANOS Y LOQUERS

TRANSPORTADOR A TOLYAS

ARRA DE EMPAQUE DEP.T.

AREA DE MOLIENDA

AREA DE LIMPIA

TOLVAS DE REPOSO Y NODRIZAS

wloig|R|X |7 |BjDiQiw|»

RECEPCION DE GRANO

-

ALMACEN DE COSTALES VACIOS

ALMACEN DE REFACCIONES

3
N | aREA DE CERNIDO
o | DISTRIBUCION DE GRANO
¥ | SUBESTACION

RAZON CERCANIA
1 ) convenmEnTE o | aBsoLuTamenTE NECESARIO
2 | controL v | espECIALMENTE IMPORTANTE
3 | MANEJO DE MATERIAL x | mportanTE
a | proceso ¥ | ORDINARIO
s | prECAUCION @ | NODESEABLE

Blebaro; Ricsmlo Rods Hma






CAPACIDAD INSTALADA

En base a los reportes diarlos y a los concentrados mensuales gue
elabora el departamento de produccion se abtienen las siguientes graficas,
que expresan, entre otras cosas, el promedio de kilogramos molidos por hora.
Analizando los ultimos seis meses de produccion se tiene que por hora el
molino muele un promedio de 1180 kilos de trigo, 'o que da un total de 283
toneladas en 24 horas de trabajo, sin embargo, esta cifra no demuestra las
capacidades especificas de cada parte del proceso, por lo que Se analisan las
sigulentes cuatro areas:

1) Recepcion y almacenamiento.

2) Pre-limpiay limpfa.

3)Molienda y cernido.

4) Empaque y surtimiento.

1) Lo capacidad de ion y al iento esta definida por

¥

todas 1as operaciones que se tengan que realizar para que el trigo, de donde
proceda, 1legue a estar concentrado en los almacenes de materia prima del
molino. E1 molino puede recibir trigo de 2 formas diferentes*:

1.1) E productor o intermedlario lo entrega en el molino.

1.2) E1 molino lo recoge.

En el primer caso el productor o intermediario se ocupa de
transportar el trigo hasta el area de recepcion del molino, aqul se descarga
mecanicamente, si el vehiculo cuenta con algun dispositivo para esto o
manualmente ( descargar 10 toneladas de trigo a granel les toma, a 5
maniobristas del molino, 30 minutos).

En el segundo caso el molino puede recoger el trigo en:

1.2.1) E} campo.

1.2.2) La estacion de ferrocarril.

1.2.3) Alguna bodega.

*La proporcion que exista de una u otra varia de ciclo en ciclo ya que
depende de 12 ofertay la demanda del trigo, entre otros factores.
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wonslades ORAFICA MENSUAL DE PRODUCCION
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1.2.1) Cuando el molino lo recoge en el campo 1a operacion de carga
larealiza la misma trilladora y 1a descarga de guai forma que en 1.1,

1,22, y 1.2.3. ) Cuando lo recoge de 1a estacion de ferrocarril o de
alguna bodeqga la carga de! vehiculo se realiza por medlo del transportador
neumatico (maquina No.REC1 ) y 1a descarga de la misma forma gue 10S €asos
antertores.

Del area de recepcion se ingresa el trigo, dependiendo de su tipo, a
l0s diferentes almacenes de materia prima, por medio del transportador
neumatico y de 1a tolva de recepcion por medlo del elevador de canjilones
(maquina No.REC2 ) los cuales tienen una capacidad de 8 y 6 toneladas por
hora respectivamente.

Cabe mencionar los siguientes puntos:

a) £1 elevador de canjilones solo puede Ingresar trigo a los
almacenes 3,4,5y 6.

b) El area de recepctén RO2 puede aimacenar un total de 230 tons de
trigo sin tener, necesarlamente, que Ingresarlas inmediatamente a 103
almacenes.

¢) E! molino consume un minimo de 1180 kilogramos de trigo por
hora, 105 cuales tienen que ser llevados por el transportador neumatico, de
10s almacenes de mater!a prima a las tolvas nodrizas.

@) Las dimensiones del acceso A son 1imitadas por 1o gue s610 pueden
Ingresar por ese acceso vehiculos que no sobrepasen los 2.6 mts. de anchoy
2.5 mts. de altura,

e) La bascula plataforma ( Maa. No. BAST ) se utiliza para pesar los
vehiculos cuando se recibe trigo, si el transporte sobrepasa los 2.4 mts, de
ancho o 1os 45 mts. de largo o 10 tons. se tiene que pesar en otro lugar.

Considerando los puntos anteriores y analizando la 0ltima temporada
de recepclon de trigo se calcula que como minimo el molino tiene una
capacidad de recepcion de 6 toneladas por hora.
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CAPACIDADES DE ALMACENAMIENTO

ALMACENES DE MATERIA PRIMA DEL 1 AL {4«

CORREDORES 3,4Y5

TOLVA NODRIZA { ADELANTE
TOLYA NODRIZA 1 ATRAS
TOLYA NODRIZA 2 ADELANTE
TOLVA HODRIZA 2 ATRAS

TOLYA NODRIZA 3
TOLYA NODRIZA 4
TOLYA NODRIZA S

TOLYA DE REPQSO {
TOLYA DE REPOSO 2
TOLYA DE REPOSO 3

RECEPCION DE GRANO R02
‘TOLYA DE RECEPCION U
TOLYA DE TRIGO A MOLIENDA

SUB- TOTAL

SUB- TOTAL

SUB-TOTAL
SUB-TOTAL
SUB-TOTAL
SUB-TOTAL

GRAN TOTAL

‘TOLYA DE HARINA

TOLVA DE SALYADILLO

TOLYA DE SALYADO

ALMACEN DE P.T. PARA HARINA ¢*
ALMACEN DE P.T. PARA GRANILLO*

2y

ALMACEN DE P.T. PARA SALVADILLO **

ALMACEN DE P.T. PARA SALYADO**

* Se toma 0.74 como peso especifico del tigo

** De los 176.62 m2 del almacen de producio enminado, se utiliza el 12,6 9% para pasilios, el
16310 36 repare como sigue; 80.25% para harina, ¢1 0,559 pars granillo, el 17.2% para
selvadillo y ¢l 2% pam salvado. Los pesos especificos son : 0.704,0.330,0.280 y

0.175 respectivamente. Bstbando hasta 2.8 mts. de altua.

2411.21 TONS. DE TRIGO
375.79 TONS. DE TRIGO

SUB -TOTAL  2787.00

12.00
12.00
12.00
12.00
48.00
24.00
24.00
24.00
72.00
8.00
5.00
9.00
22.00
230.00
3.50
1.10
3163.30
2.00
0.50
0.09
246,90
0.74
20.70

1.50

TONS. DE TRIOO
TONS. DE TRIGO
‘TONS, DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS, DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS, DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS, DE TRIGO
TONS, DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS. DETRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS. DE TRIGO
TONS, DE TRIGO
TONS.

TONS.

TONS.

TONS.

TONS.

TONS.

TONS.
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Al aio se muelen un promedio de 6,300 toneladas de trigo de las
cuales el 75 % que son 4,725 tons. aproximadamente, son adquiridas en los
meses de mayo y junlo, ya que la capacidad de almacenamlento de materia
prima es de 3,163.3 tons. la diferencia que equivale a 1,562 tons. tiene que
ser almacenada fuera del molino y esperar un minimo de 75 dfas de trabajo
(ya que se consume un promedio de 20.86 tons. al dla} para poder ser
aimacenada en su totallgad en el moiino.

Las 1,575 toneladas restantes son adquiridas en el transcurso del
ciclo a mas tardar en el mes de noviembre, por 10 gue para esta fecha ya se
cuenta con el espaclo necesarlo para su almacenamiento.

Si se tiene una capacidad de recepcion de 6 t/hr, se necesitan 620 fr.
para poder recibir todo el trigo que el molino puede almacenar. Si el trigo
llega por tren, sol¢ se puede racoger entre § am. y S pm. por 1o que le
tomarfa 49 dias para recibir las 3,163.3 tons, Trabajando un turno de 8 hr.

se necesitarian 66 dias.

2} AL proceso de pre-limpia y fimpia comprendido entre las tolvas
nodrizas 3, 4y 5y las tolvas de reposo 1,2y 3 * le toma S horas para
limpiar 24 toneladas de trigo medlanamente suctas, esto equivale a 4.8
toneladas por hora, ya que esta sobrepasa las 1.18 t/hr. que consume el
moiino, esta parte del proceso no trabaja contfnuamente.

La capacidad de} proceso gue va desde las tolvas de reposo hasta la
tolva de trigo a molienda es de 3.5 t/hr. Ya que la tolva de trigo a molienda
tiene una capacidad rmaxima de 1.1 toneladas, se tlene que reductr la
dosificacién de trigo de las telvas de reposo y trabajar, esta parte del
proceso, a un ritmo continuo de 1.2 t/hr. De ser necesarlo, el area de limpia
podria Hmplar 84 teneladas de trigo en 24 horas.

* Yer diagrama o2 Pre-Timpiay limplap. 63
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3) La capacidad de molienda se Calcula de 1a siquisnte forma:

se tlenen 336 mts. de rodillos de trituracién, 3.22 mtis. de
compresién y 0.46 mts. de disgregacion 1o que nos da un total de 7.04 mts. de
molienda.

51 se muelen actualmente 1.18 tons. de trigo por hora, en 24 horas se
moteran 28.32 tons. 1o que nos da una capacidad de 4,022.72 kg/m.

Para poder obtener la capacidad de cernido se necesita calcular el
area de cernido de los dos cernedores.

£} cernedor Nordyke tiene 8 secciones con 11 bastidores de 1.45 X
0,50 mts. c/u, de 1os cuales 4 son recolectores por lo que tiene 40.6 m2 de
cernido. E cernedor Buhler tiene 6 secctones con 16 bastidores de 1.55 X
0.92 mts, c/y, de los cuales 7 son recolectores por 10 que se tiene 77 m2 de
cernldo, sumando estas cantidades tenemos un total de 117.6 m2 de cernido,
10 que nos da 240.81 kg/m?2.

4) Cupacidad de
tiene una capacidad de 40 buitos de 44 kilogramos por hora, con un operador,

paque y surtimiento. La empacadora de harina
equivalentes a 1.76 t/hr., que nos dan un total en 24 horas de trabajo de
42.24 toneladas. Actualmente se maneja un promedio de 20.3 bultos por
hora,

Las empacadoras de granillo, salvado y salvadilio sep manuales
operadas por un mismo operador, teniendo una capacidad minima de 17
bultos por hora, actualmente se maneja un promedio de B.3 bultos por hora.

Para surtir el producto terminado se cuenta con 2 camiones y 2 )

camionetas, de 10 y 3.5 toneladas respectivamente c/u. E1 volumen de
pedidos que se entregan a domicilio varia mucho ya gue depende de las
condiciones del mercado. También se tiene que tomar en cuenta que los
vehiculos son utilizados para 12 recepcién del grano que en los meses de
mayoy junio, principalmente, tiene mucha actividad,

“g5-



OPTIMIZACION

Una de las palabras que mas han sido adoptadas en 1a ingenleria
moderna es el término ‘optimizacion’. Su significado ha variado mucho en los
Uitimos aflos y 1a palabra se ha aplicado a una gran variedad de situaciones.
Existenen uso corriente términos como:

Optimizacion de recursos,

Optimizacién de inversiones,

Optimizacidn de tiempo,

Un sistema 6ptimo,

Un progucto éptimo,

y muchos mas,

Optima es una condicidn sumamente buena, que no puede, dentro de
clertas limitaciones, ser mejor. Optimizacion consiste en encontrar aquella
combinacién de elementos que producen el mejor resultado posible, dentro
de clertas restricciones, al ser tranformados de una manera éptirna.

Una de las metas mas importantes en el trabajo de 1a ingenleria es
la de lograr lo "6ptimo” . Los ingenferos luchan por producir soluciones
6ptimas para los probiemas y hacerlo por los metodos dptimos. Adviertase
1a palabra ‘lucha.

Aunque casi slempre es el objeto 1a solucion 6ptima, raras veces se
convierte en realizacién. Muchos problemas de 1a realidad son demasiado
razonables, en muchos casos el tiempo que se requlere seria mayor que 1a
vida del problema. Invariablemente hay muchos otros probiemas que estén
esperando atencion, por 1o que a menudo resulta mas provechoso pasar a uno
de ellos que continuar una busqueda hasta una solucién dptima para el
problema que se estd estudiando. Como consecuencia, en el disefio por lo
general se trata de ir avanzande hacia lo 6ptimo, buscande continuamente
mejores soluctones para los sistemas de produccion ya que estos son el
proceso especifico por medio del cual los elementos se transforman
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en productos Gtiles, estan caracterizades por la  secuencia
insumo-conversion-resultado, 12 misma que se aplica a una gran variedad
de actividades humanas.

MANEJO DE MATERIALES
Uno de los factores que interviene grandemente en la optimizacion
de un proceso Industrial es un adecuado manejo de tos materiales y2 que
permite un surtido adecuado de materiales, en el momento cportuno y en
condiciones apropiadas en el punto de empleo y con el menor costo total. Los
beneficios tangibles e intangibles del manejo de materiales puede reducirse
a cuatro principales, que son:
1) Reduccion de costo de ménejo.
a) Reduccidn de costos de mano de obra.
b) Reduccién de costos de materiales.
€) Reduccién de gastos generales.
2) Aumento de capacidad:
a) incremento de produccion.
b) Incremento de capacidad de almacenamiento.
) Mejoramiento de la distribucion del equipo.
3)Mejora en las condiciones de trabajo:
a) Aumento en la sequridad.
b) Disminucion de la fatiga.
c)Mayores comodidades al personal.
4) Mefor distribucién.
a) Mejora en el sistema de manejo.
b)Mejora en fas instalaciones de recorrido.
¢) Localizacién estratégica de almacenes.
d) Mejoramiento en el servicio a usuarios.
e) Incremento en la disponibilidad del producto.
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Un axioma que se debe tener siempre en mente es que la parte mejor
manejada es aguella en que se tiene 1a menor operacidn manual. Ya sea que
la distancia de movimiento sean grandes o pequefias, se deben estudiar con
vistas a su mejoramiento. Considerando 105 cuatro puntos siguientes es
posible reducir el tiempo y 1a energia empleados en el mane jo de materiales:

1) Reducir el tiempo destinado a recoger el material.

Muchas personas creen que el manejo de materiales es sélo el
transporte y no consideran el traslado a las estaclones de trabajo. Este es
Iguaimente importante y, como suele ser hecho a un lado, puede ofrecer
mayores oportunidades de reduccion de costos que el propio transporte. La
disminucién del tiempo empleado en recoger los materiales reduce al
minimo el cansancio y 1a costosa mantpulacion local en fa maqguina o sitio de
trabajo. Esto da a un operario oportunidad de realizar sus labores mas
rapido, con menos fatigay mayor seguridad.

Considerese 1a posibilidad de evitar el amontonamiento desordenado
sobre pise. Tal vez fuera posible apilario directamente sobre tarimas o
plataformas, despues de ser procesado en 1a estacion de trabajo.

Esto pude conducir a una reduccion sustancial del tiempo de terminal
o de espera de transporte ( o sea, el tlempo que el equipo de manejo de
materiales permanece ocloso mientras se efectuan 1as operaciones de carga
y descarga).

2) Reduccién det manejo de matertales con el uso de equipo mecanico

La mecanizacion del manejo de materiales reducira generaimente los
costos de mano de obra, mejorara la seguridad, reducira 1a fatiga e

Incrementara la produccion. Sin embargo, hay que tener culdado en la

selecclon apropiada de los métodos y del eauipo. Es muy importante la
estandarizacion del uUltimo, porque simplifica el adiestramiento del
personal, hace posible 1a Intercamblabilidad del equipoy se requleren menos
existenclas de piezas de repuesto o refaccion.
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3) Hacer mejor uso de 10s dispositivos de manejo existentes.

A fin de obtener el mayor provecho del equipo de manejo y
movimiento de materiales, este deberd usarse det modo mas efectivo. Por
medio del “entarimado” del material que ha de almacenarse temporalmente y
permanentemente, pueden transportarse con mas rapidez mayores
cantldades que cuande el material se almacena sin el uso de tarimas.

4) Manejo del materfal con el mayor culdado.

Las encuestas en Industrias revelan gque cast el 40 % de los
accidentes ocurridos en una factoraa son el resultado de operaciones de
manejo de materiales. De aquelles, el 25 % provienen de maniobras de
fevantamiento y traslado de materlales. Cuando se tiene culdado en el
manejo y en el esfuerzo fistco de la maniobra se transfiere a aparatos
mecénicos , se reduce la fatiga y 10s accidentes. Los registros prueban que
toda factorfa segura es también una fabrica eficiente. Aln cuando es un
hecho comprobado que cuanto mayor es la mecanizaclén del manejo de
materfales, mas seguro es el establecimiento fabrll, el analista debe
considerar 12 probabilidad de hacer aln mas seguros también el equipo de
manejo. Medios de protecclén adecuados en los puntos de transmisién de
movimiento o energla, practicas seguras de operacidn, un buen alumbrado y
un eficaz culdado de los locales de trabajo son esenciales para que el
manejo de materiales tenga una mayor seguridad.

Al hacer un analisis del manejo de materiales se debe estar alerta
para poder eliminar cualquier deficiencta en su manejo. Se deben considerar
jos siguientes principlos fundamentales para realizar un mejor trabajo en
esa operacion:

1. El mane jo de materiales debe ser integrado con 1a administracion
de los mismos .

2 La gravedad puede ser utilizada con frecuencia para mover
materiales econdémicamente.
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3. Ei tiempo de espera del equipo de manejo de materiales se debe
mantener en un mfnimo.

4. E} costo por unldad del manejo de matertales disminuye al
aumentar |a magnitud de ia produccién, hasta llegar a la capacidad de la
planta.

5. Cuando aumenta el tamafio de la unidad a manejar, ocurre
generalmente una disminucién correspondiente en el costo unitario del
mane jo de matertales.

6. Un equipo flexible de manejo de material, capaz de una ampiia
variedad de usos o aplicaciones, se debe considerar como alternativa cuando
se plensa usar equipo de manejo con caracteristicas especiales.

7. Las reparaciones y el mantenimiento preventivo se deben planear
blen antes de 1a selecci6n de equipo para mane jo de materiales.

8. Generaimente es mejor el movimiento de materiales en ilnea
recta.

9. El equipo de manejo de materiales, como el equipo de produccion,
llegan a ser anticuados. Los modernos equipos de manejo tienen medios que
Incrementan 1a productividad,

Conviene recordar que el principio predominante es: cuando menor
sea la cantidad de materfales manipulada manualmente, tanto mejor se
manejard el material.
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PROYECTO

Se entiende como proceso la transformacion que realiza el aparato
productivo creado por el proyecto para convertir una adecuada combinacion
de insumos en cierta cantidad de productos. En estos terminos el proceso se
identifica con 12 funcion de produccidn y se caracteriza por los estados
inicial y final de la variable que mide el objeto de su aplicacién. Para poder
optimizar el proceso de produccién actual se tiene que considerar al molino
como una unidad automatica unica, en 1a cual los procesos descritos se
suceden simuitaneamente e Incesantemente, fluyendo el material en
corrientes sin fin de una maquina a otra. Los ajustes efectuados en una
maquina o grupo de maquinas pueden extender sus efectos a muchas
operaciones subsigulentes y pueden alterar considerablemente las
caracteristicas de los productos de 1a molienda; una sola descompostura
puede lievar todo e} molino a un caos completo.

La mollenda del trigo no puede todavia considerarse como una
clencia exacta; es mas bien un arte que sélo puede ser alcanzado por una
experiencia practica, y los resultados dependen grandemente de 'a pericia
del molinero. Los mejores resultados son obtenidos Gnicamente mediante 1a
combinacion de un buen diagrama de molienda, maquinaria adecuada y
eficiente y una competente manipulacion.

Los objetivos en vista son:

1. Obtener la mas alta extraccidon compatible con los valores del
mercado de harinay sus subproductos.

2. Producir harinas con el contenido mas bajo posible de afrecho y
gérmen.

3. Mantener ias pérdidas por evaporacion lo mas bajo posible.

4, Producir harinas con caracteristicas convenientes para el
proposito en vista,
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Para aumentar la eficiencia del personal como también tncrementar
el volumen de produccion se hace 3 continuacién un analisis del organigrama
vy de 10s horarios del personal,

Todos los costos gque implican los camblos que se proponen seran
tratados mas adelante en el capitulo de costos.

ANALISIS DE ORGANIGRAMA Y HORARIOS DEL PERSONAL

Un organigrama es un arreglo formal de 10s puestos del personal;
debe estar disefiado para alcanzar 105 objetivos basicos de la compafiia.

Ya han pasado los dias en que el trabajador era considerado y tratado

" en las empresas como una simple maquina. Se han superado, inclusive, los
tiempos en que €l trabajo del hombre era objeto de estudios, unicamente
con el fin de aumentar su productividad mecanica.

Hoy el hombre se impone y domtna a la empresa. E! trabajo ha vuelto
a humanizarse. Hoy se reconoce al hombre como centro medular de la
empresa, alrededor del cual giran todas las demas funciones y se convierte
en su principal y constante preocupacion.

Al adelanto actual sobre 1a Teoria de Adimistracion de Personal han
contribuido socidlogos, psicélogos, economistas y administradores. Las
investigaciones y aportaciones de estos profesionales han confrontado las
tecnicas y los sistemas modernos que, en la actualidad, se aplican en 1as
empresas mas eficientes y progresistas.

Obreros, supervisores, técnicos y ejecutivos, contribuyen a ia

supervivencia y al progreso del mismo organismo social. El trabajo de unos '

repercute en el bienestar de los demas.

Si 12 maquina se detiene, et organismo peligra; si las ventas decaen,
la empresa sufre; si la direccion tropieza, se resiente toda ia organizacién:
todo ello depende, al fin y al cabo, del trabajo del hombre.
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Actualmente el Director General® se encarga, entre otras cosas, de
coordinar el area operativa del molino, funcién que e toma gran parte de su
tiempo ya que dia a dia elabora registros de lo que entra y sale del molino,
hace l1a inspeccion del trigo cuando se recibe y organiza al auxillar, a los
manlobristas y a 10s choferes para que realizen las entregas de producto o 12
recepcion de grano.

Se propone 13 creacién del puesto de trafico, el cual se encargara de
estas funciones. De esta forma podra haber una mejor planeacion y ia
funcion del Director General, en esta area, se limitara a revisar, controlar y
autorizar los registros elaborados por Trafico. Su horario sera el del turno
mixto.

Compras elabora cheques para el pago de proveedores, funcién que
debe ser realizada por 1a Tesoreria para evitar un posible mal manejo de
fondos.

El molino trabaja 19 hrs. y meata, & dias de la semana, que hacen un
total de 117 horas a 12 semana.

Esto se logra pagando 2 horas extras cada dia por turno a 1os cuatro
operadores, ya que estos trabajan 12 horas extras, se pagan a la semana 72
hr. dobles y 24 hr. triples . Se propone contratar un tercer turno y asi poder
aprovechar las 24 hrs. del dia . Se trabajarian 135 hrs. a 1a semana Los
horarios de 10s turnos serfan los siguientes:

El primer turne trabajaria de lunes a viérnes de las 7 a las 15 hrs,, y
el sabado de 1as 6.30 a 1a5 1430 hrs, ( 48 hrs. a la semana ).

1 sequndo turno de lunes a viérnes de 1as 15 a tas 22.30 hrs, y los
Sabados de las 1430 a 135 22.00 hrs, ( 45hrs. 2 1a semana )

El tercer turno de lunes a viernes de 1as 22.30 a 1as 7 hrs ( 42 hrs 2
la semana ).

* La practica o fa Direccion consiste en diriglr las actividades de otros en 1a aplicacidn
optima de todes 103 recursos para llevar a cabo 1os objetivos planeados, su caracter istica y funcion

més tmportante es 1a toms de decisiones, la capecidad de trabejar con otres persones es de
importancia obvia
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ASAMBLEA ACCIONISTA
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HORARIOS PROPUESTOS PARA EL PERSONAL
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DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA

El principal factor que delimita el postble incremento en el volumen
y 1a capacidad de produccién del molino es, en nuestro caso, el espacio;
pensar en una expansién gueda fuera de toda l6gica por 1a ubicacion fisica
del molino dentro de la cludad de Maravatio.

- Para poder establecer una 6ptima distribucién de planta en la que se
utttice el espaclo disponible en la forma mas convenlente se tienen que
considerar primero, 10s siguientes factores:

1. La capacidad actual de“almacenamtento de grano es insuficiente ya
que el molino consume un promedio de 6,300 tons. de trigo al afio y solo
puede almacenar 3,163 tons.*.

Esta capacidad se tlene gque aumentar, teniendo en mente gue: el
almacenamiento del trigo en graneros exije locales secos, ventilades, con
abundante fluminacién natural, pues como el trigo que procede de la
maaquina trilladora posee del 10 al 12 porciento de humedad, de almacenarse
en locales humedos, puede fermentar, calentédndose considerablemente y
estropeandose por completo, o sufrir enmohecimiento con el consiguiente
olor desagradable que 1o hace improplo para 1a molturacion.

El valor alimenticio del grano almacenado se puede deteriorar
rapidamente cuando 13s condiclones son favorables para 1a multiplicacion de
los insectos Los graneras han de agenciarse en locales de dimensiones
moderadas, y de ser de grandes capacidades, se subdividiran por medio de
tablques, de modo que si uno de 105 compartimientos ha sido tnvadido por ltos
Insectos y parasitos, pueda atsiarse de los restantes, para impedir aue estos
sean atacados tamblén. Los tabigues no han de ser tablas de madera, pues
entre sus rendl jas anidarian los parasitos, deposttando sus huevos en ellas.

* Ya que se plensa aumentar el volumen y la capacidad de produccidn, el espacio
disponible para almacén 3 mater1a prima tiens que aumentar en 1a misma proporcién.
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2. La capacldad de recepcién con la que cuenta el molino le implde
recibir la totalidad de trigo, que puede almacenar, en un lapso de tlempo
adecuado, a causa de esto es comun el pago de demoras por concepto de uso
de via en ta estacién de ferrocarril como también el pago de maniobras y
horas extras para la carga y descarga de 10s vehiculos que transportan el
trigo al molino. Para poder aumentar esta capacidad se tiene que considerar
primero que existen, para todos los propésitos practicos, sélamente tres
métodos de recepcion, a saber: Tolvas de recepcion combinadas con roscas
transportadoras, elevadores de cangilones y planta de descarga neurnatica

2.1 Se propone l1a adguisicton de una rosca transportadora* para la
carga de 10s camiones, con ella esta operacidn podra realizarse rapidamente,
no tmportando si s en una bodega o en 1a estacidn de ferrocarril. ES operada
facilmente por una sola persona.

2.2 Para poder teper un buen control de lo que entra y sale del
molino, todo vehiculo tiene que ser pesado; actualmente no se puede tener
este control ya gue la bascula con la que cuenta el molino (maguina No.
BAS1), es muy pequefia, por lo que es frecuente que el peso tenga que ser
tomado fuera del molino, esta operacidn representa un gasto extra y no
asegura una medicion exacta; se propone 1a adguistcién de una bascula
plataforma®* con mayores dimensiones, su localizacién tendré que ser
contemplada en el estudio de 1a nueva distribucidn.

2.3 Para poder Ingresar el grano a los almacenes de materia prtma en
una forma rapida y a un bajo costo, se propone la construccién de un
elevador de canjilones*, este tiene que ser ubicado estrategicamente y
tener una Inclinacion minima de 45 grados en 1as tuberias de descarga para
que el grano pueda caer por gravedad a todos 'os almacenes. Con una tolva de
recepcion* a nivel de piso, equipada con una rosca transportadora, se
alimentaran los canjilones del elevador, con esto se facilitara grandemente

la descarga del trigo y su ingreso a tos almacenes,
* La descripcion ¢ 2sta mequinaria se presenta a cantinuacion.
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DESCRAPCINON DE MLADITNARLLA
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‘BAZOOKA {ROSCA TRANSI’ORTA.] RECS
lTALLER DE SERVICIO IND. £ ——

[ ELECTRICA.

DESCRIPCION { ROSCA TRANSPORTADORA TIPO BAZOOKA CON BASE PARA MOTOR DE 7.5 C.H.

[ TRES FASES, 60 CICLOS 220/440 VOLTS, CERRAD), MONTADA EN PLATAFORMA CON 1

RUEDAS NEUMATICAS DE_B, v ! RAMALACATE Y J

[ 100 WTS. DE CABLE USO _RUDO, ]
LARGO ANCHO ALTO
MOMBPRE [BASCULA PLATAFORMA | HUMERO DE MAQUINA
MARCA  [REVUELTAS S.A, DE C.V. ] AREA DE LOCALIZACION
MaMpo [ MANUAL 1 TIPO

DESCRIPCION BASCULA PARA CAMIONES CON CAPACIDAD EN INDICADOR DE 49,995 Kg. ]

[ DIVISION MINIMA DE 5Xg., 3 SECCIONES CON CAPACIDAD DE 33 TONS. CADA UNA ]

i CON IMPRESOR DE BOLETOS PARA ORIGINAL Y VARIAS COPIAS. 1

| DISPOSTTIVO INDICADOR ROMANA T1 DE CAPACIDAD TOTAL, SIN CONTRAPESOS, I
LARGO ANCHO aro [T=]

NOMBRE {ELEVADOR DE CANJILONES. ] NUMERO DE MAQUINA

MARCA [ F0RRGS ] AREA DE LOCALIZACION
MANDO  [_HOTOR ELKCIRICO DE 15C.P. 220 V. SFASEY TIPO
DESCRIPCION { DE DESCARGA CENTRIFL CAPACIDAD, 4

l INCLUYE: BATA, PIERNAS, CABEZA, POLEAS INFERIOR Y SUPERIOR, BANDA ELEVADORA l
l CANJTLONES, ESCALERA MARINA, PLATAFORMA DE SERVICIO TRANSMISION Y TOENIL[AEE]‘
I ]
LARGO ANCHO ALTO
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Con estos dispositivos el transportador neumatico (maguina No.
REC1} se utihizara unicamente para tngresar trigo a los almacenes 1, 3, 4,
16y 17,y para flevar el grano de cualquier almacén a 1as tolvas nodrizas. Su
tocalizacion como tambien la del elevador y 13 tolva sera contemplada en la
distribucidn de planta propuesta.

As} )a capacidad de recepcion aumentara a 40 tonelades por hora, 10
que significa que en un lapso de 80 hrs. *( a un turno de 8 hrs. le tomara 10
dlas ) se podra realizar la operacién de llenado de todos los almacenes de
materfa prima.

3. Para tener un buen control es conveniente que se utllice solo un
acceso, ya que el que se utiiiza { acceso A ) es muy pequefio ¥ no puede ser
modificado por razones arquitectoénicas, se propone que se cambie 1a entrada
principal a) acceso Cy asi dar oportunidad de circular a vehiculos de mayor
tamafo,

4. Desde el principio del desarroilo de la molienda automatica a
citindros, molinos de la mayor parte de! mundo han aimacenado a granel la
totalidad o una parte de su produccion, con esto se:

a) Evita el manipuieo de l0s productos que se vuelven a mezclar al
poner en marcha o parar el moiino.

b) Facflita una mejor ventilacién y conservacton de 1a harina, debido
a su remezclado por los transportadores. Los depositos a grane! son
Innegablemente utlles cuando se practican mezclados seguidos de hartnas
diferentes y ahorran un doble manipuleo cuando se han de agregar harinas
importadas ai trigo nativo.

c) Releva a tas embolsadoras de 1a necestdad de sequir e} compas de
produccién de! molino y ademas, el trabajo nocturno, que es costoso y poco
popular, queda suprimido. Los operarios de! embolsamiento pueden trabajar
durante las horas normales del molino y tener sus refecciones a las horas
regulares.

* Se toma como capacided de almacenamiente la actual, pera obtener el tiempo real se
debe constderar 1a nueva capacided, ver Distribuctdn de ptanta propuesta p. 114
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El almacenamiento a granel facilita la conquista de todas las
ventajas a lograrse con cada aumiento de 1a veloctdad en el trabajo de 1as
embolsadoras mecanicas, por su factiidad de poder coordinar 13 produccion
de! moling con el trabajo manual, de manera que |0S operarios puedan
embolsar y aptlar tuda 1a produccion a una capacidad maxima durante el dia
normal de trabajo.

Una capacidad de almacenamiento de dos a tres dias de produccion
parece resultar una Instalacion conveniente, dejando margen para
eventualtdades tales como enfermedad entre los operarios y facititando el
tlenado de l0s depositos Individuales destinados a usarse como control de 1a
extraccion de harinas.

En algunos pafses se ha adoptado ta practica de almacenar la
produccion a granel por perfodos mas prolongados que tres dias, con la
intencion de no embolsaria hasta que sea requerida para el despacho. En
teoria, esto deberia ahorrar el manipuleo de bolsas en idas y vueltas dentro
del deposito y también economizar espacio de piso necesario para las pilas,
pero muchos molineros han encontrado que para poder satisfacer
importantes demandas repentinas es necesario tenerla embolsada y lista
para salir 1a produccién de un dia y, en consecuencia, no se evita el dobte
manipuleo

4.1 Se propone !a adguisicidn de silos* para los diferentes productos
y asf también poderlos vender a granel.

42 Ya que se piensa tener un aumento en el volumen y en la
capacidad de produccion es necesario contar con una area de empaque mas
amplia y asi tener tamblen la posibiiidad de manejar los productos en
diferentes presentaciones

43 Para poder llevar los 4 productos del area de empaque actual
3 los stlos es necesario que estos recorran una distancia horizontal de

* La descripcidn de esla maquinar fa se presenta a cantinuacidn.
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o - S1L0S PARA PRODUCTO TERMINADO
780 '
’ [PRODUCTO [CAP. TON. M3 [ALTURA] DIAMETRO
{mamma_| 16 |17 1205 | 470 |
{MODELO 10SR | CONO A 66° | PATAS DE 8.47 M. |
4.00
025

100 O . [PRODUCTO [CAP. TONS.[M3 [ALTURA [DIAMETRO |

“[oranmio | 32 [es| ass 230 |

1.
* [MODELG 095 [ Coro 4 60° | PATAB DE 6.3 Mis. |
025 -
855 { PRODUCTO [CAP. TONS.[M3 [ ALTURA| DIAMETRO)|
lsaLvabnio] sos | moef 1205 | 35 |
[[MopELO g 15 R [cono A 50° | PATAS DE 765 Ms |
32%

[MODELO 195 | cONO A 60° | PATAS DE 6.3 Ms.

190

023
{PRODUCTO [CAP. TONH.| M3 | ALTURAJ DIAMETRO
aap Q [satvabo | 35 193] se1 | 23 |

NOTA: Los silos modelo TIOHSR y 8 HS R son atornillados , los 095 vy 195 son soldedos, todes
fabricados en ecero A-36, acahados en pintura epoxica para almacenamiento de granos y harinas
equipados todos con escalera de acceso, domo pasa-hombre de 0.50 m. y tubo de 1lenado de 4*.
Fabricados por 3ilosy camiones S.A.

Blvd. Gra) FelipaAngales & 1606

42080 Pachuca Hgo. Tel 3 36 00



DESCRAPCION DE MAWMIINIL
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| ENPAQUETADORA i) | _EMPG ]
T T
{ _mEco 1 s
PAifDes | ELECTRICA 4KW, { ALFA-C ]

i [ ENPAQUETADORA PARA PRODUCTOS HARINOSOS EN BOLSA UE PAPEL KRAFT, |

l ALIMENTACION POR_TRANSPORTADOR HELICOIDAL, CIERRE DE BOLSA POR_DOBLE DEBLEZ ]

{ "RECORTADO Y ENCOLADO CON SISTEMA HOTMELT. CUADRO ELECTRICO DE MANDO CENTRAL 1

[ HODELO Gz06/1, CON CAPACIDAD DE_I440 Kg/fir. PESO_BRUTO_DE 1600KG. ]
LARGO ANCHO aLTo (2350 MEs]
tMBRE  [BOMBA OF AIRE ] MULMERS DE MaQUIHA b7
MARCA [ REMO 5.A, 1 AREADELOCALIZACION | MOLIENDAK
MAYIDY | MOTOR ELECTRICO DE 20 ¥ 1 C.P. 3 FA. | TIFO

DEICRIFCION [ SOPLADOR DE_EMBOLOS ROTATIVOS : SISTEMA DE TRANSPORTE Y ELEVACION ]

NEUMATICA A PRESION, CON LONGITUD APRONIMADA DE 85 Mcs. Y CARCA MAXIMA DE i}

[ 2,400 k5. POR HORA DE HARENA. CON SILENCTADOR Y FILTRO DE AIRE SF, VALVULA DE l

l PRESION VS Y VALVULA DE SEGURIDAD CONTRA RETROCESO DE SOLIDOS VR. 3

LARGO ANCHO ALTO

NoMBRE [ TOWBA DE AIRE ] NUMEROG DE 1AQUINA
MARCA [ _REMO 5.4, ] aREADE LOCALIZACION

MANDO  [MOTOR ELECIRICO DE 20 ¥ 1 C.P, 220 V. | TIPO [PH-136, GL-136

DESCRIPCION | SOPLADUR DE EMBOLOS ROTATIVOS: SISTEMA DE TRANSPORTE Y ELEVACION ]

L NEUMATICA A PRESION, CON TRE LINEAS CON CAPACIDADES DE 300Kg. UE SALVADO, l

| _300 Xg/ir, DE GRANILLO Y SALVADILLO. MISMAS CARACTERISTICAS. COMPLETO: 1

I MESA SOPORTE DE BOMBA Y MOTOR JUEGO DE POLEAS ETC, ]
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aproximadamente SO mis. y una vertical de 20 mts. para lograr esto se
propone la adquisicion de un equipo neumatico de transporte*con unalinea
para cada producto.

Como se puede apreciar en el diagrama de relacién hecho en base a 12
distribucién de planta actual { ver pagina ) 1a localizacion de cada area no
es la mas adecuada. Teniendo en cuenta esto, considerando 105 puntos
anteriores y en base a la misma carta de relacién, se hace un dlagrama de

" relacién en el cual se aprecia que se puede lograr una distribucion de planta
mas adecuada. Con esta nueva distribucion se logra:

1) Aumento en la capacidad de recepclon de 6 a <10 tons. por hera
utflizande un elevador de canjilones de poca altura gracias a su localizacion

2) Aumento en l1a capacidad de almacenamiento de materia prima de
3,163 a 6,128 tons.

3) La entrada y salida de vehiculos es por un solo acceso teniendoe 23i
un me jor control.

4) Se puede entregar a camicnes pipa producto a granel directamente
de 1os silos.

3 Gracias a la nueva nave, se pueden realizar operaciones de cargay
descarga dentro del molino sin importar el clima,

6) Al cambiar 1a ubicactdn del area de empaque se cuenta con espacio

" disponible en el area de molienda para una pusible amplizcién.

7} Se aprovecha mejor el espacio disponible enla planta alta

8) Los silos de producto terminade no ocupan espacio ya que son
localizados en.1a parte superior del almacen No. 6,

9) El local que se necesita para el indicador de la bdscula, es
utilizado tambien para laboratorio y 1a oficina de trafico. ‘

10) El manejo del producto terminado puede ser hecho por medios
mecanicos asi como también 1a carga y descarga de camiones. '

* La descripcion de esta mequinaria se presenta a continuecion,
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DESCRIPCION DE AREAS CON LA NUEVA DISTRIBUCION

AREA

ADl ALMACEN DE MATERIAPRIMA
AD2 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
AD3 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
AD4 ALMACEHN DE MATERIA PRIMA
ADS ALMACEN DE MATERIA PRIMA
A6 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
AD? ALMACEN DE MATERIA PRIMA
AD8 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
AD9 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
Al0 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
All ALMACEN DE MATERIA PRIMA
Al2 ALMACEN EE MATERIA PRIMA
Al3 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
Al4 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
AlS ALMACEN DE MATERIA PRIMA
Al6 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
Al? ALMACEN DE MATERIA PRIMA
MENOS AREA DE ELEVADOR

B ALMACEN PRODUCTO TERMINADO
LABORATORIO, TRAFICO Y BASCULA

CR4 CORREDOR
CRS CORREDOR
D1 BASCULA
D2 BASCULA

BAR

LOQUERS

AREA DE EMPAQUE

101 AL, COSTALES SUBPRODUCTOS
102 AL. COSTALES HARINA

103 AL.COSTALES DE IXTLE
ALMACEN DE REFACCIONES
BAHCOS DE MOLIENDA

LB LUBRICANTES Y DIESEL

M PRE-LIMPIAY LIMPIA

N CERNIDO

gP OFICINA PRODUCCIOR-PERSONAL

QT

P

ALMACEN GRANZAS Y CABEZUELAS

PA PAPELERIA
PR PRIVADO

Q TOLYAS DE REPOSO Y NODRIZAS
RYE AREA DE RECEPCION Y ENTREGA
T  ALMACEN DE UTILERIA

TA CASETA DE HERRAMIENTAS

TR TOLVADE RECEPCION

U01 ELEVADOR

U02 ELEVADOR

Y01 SUBESTACION

V02 SUBESTACION

W1 PATIO

OFICINA VENTAS-TESORERIACOMPRAY
0S

Yalugen
M

09.

a2

.96
.50
33
96
66
88
21

12
40
.00
.21
0s
00
70
20
.28
.00
00

»BRAS228382

3288288%
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HUEVAS CAPACIDADES DE ALMACENAMIENTO

ALMACENES DE MATERIA, PRIMA DEL 1 AL 17* 3517.94 TONS. DE TRIGD
CORREDORES4YS 298.80 TONS. DE TRIGO
SUB-TOTAL 3816.74 TONS. DE TRIGO
TOLYA NODRIZA | ADELANTE 12.00 TONS. DE TRIGO
TOLYA NODRIZA 1 ATRAS 12.00 TONS, DE TRIGO
TOLYA NODRIZA 2 ADELANTE 12.00 TONS. DE TRIGO
TOLYA NODRIZA 2 ATRAS 12.00 TONS. DE TRIGO
TOLYANODRIZA 3 24.00 TONS, DE TRIGO
TOLVA NODRIZA 4 24,00 TONS, DE TRIGO
TOLYANODRIZAS . 24.00 TONS. DE TRIGO
SUB-TOTAL 120,00 TONS. DE TRIGO
TOLVA DE REPOSO | 6.00 TONS.DE TRIGO
TOLYA DE REPOSO 2 6.00 TONS. DE TRIGO
TOLVA DE REPOSO 3 9.00 TONS. DE TRIGO
SUB-TOTAL 22.00 TONS.DETRIGO
TOLVA DE RECEPCION 35.00 TONS, DE TRICO
TOLYA DE RECEPCION U 3.50 TONS. DE TRIGO
TOLYA DE TRIGO A MOLIENDA 1.10 TONS. DE TRIGO
SUB-TOTAL 39.60 TONS. DE TRIGO
TOTAL 3%97.74 TONS. DE TRIGO
ALMACEN DE PRODUCTOQ TERMINADO** 2131.20 TONS. DE TRIGO
GORAN TOTAL 6128.94 TONS. DE TRIGO
SILO DE HARINA 166.00  TONS.
ALMACEN DE P. T. PARA HARINA*** 1627.08  TONS.
TOTAL 1793.08  TONS.
SILO DE GRANILLO 3.20  TONS.
ALMACEN DE P. T. PARA GRANILLO*** 623 TONS.
TOTAL 8.43 TONS.
SILO DE SALVADILLO 30.80 TONS.
ALMACEN DEP. T. PARA SALVADILLO“‘ 136.70 TONS.
TOTAL 16950 TONS.
SILO DE SALYADO 350 TONS.
ALMACEHN DE P.T. PARA SALVADO*** 10.08  TOHS,
TOTAL 1358  TONS.

* 8¢ oma 0.74 como peso especifico del wigo,

** Si se iliza el almacen de productd waninado pam almacenar tigo.

*+* De 103 2680 M3 de almacen se repare e 80.25% pam Harina, €10 55% pam grunilio, €117.2%8
para salvadilly y el 266 par salvedo.
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INCREMENTOQ EN LA CAPACIDAD DE PRODUCCION

Para poder tener un aumento en la capacidad de produccion del
molino es necesario incrementar 1a: capacidades de moltenda y cernido, ya
que estas son las que la delimitan (como se puede ver en el estudio de las
diferentes capacidades ).

Para tncrementar la capacidad de cernido sin tener que camblar la
maquinaria existente, se tiene gue obtener el mayor rendimiento posible de
los cernedores actuales, esto se logra, primero incrementando 1a velocidad
de trabajo de estos.

El cernedor Nordyke trabajaa 190 R.PM. y el Buhler 2 205RPM. . Se
sabe que 1a maxima velocidad a 1a que pueden trabajar este tipo tipo de
cernedores es de 220 RPM..

La poiea motriz* del cernedor Nordyke tiene 41 cm. de diametro y
gira a 190 RPM, la polea receptora tlene 3§ cm. y gira a 200 RPM,
cambiando la polea motriz de 41 a 44 cm. se lograra que el cernedor trabaje
a 215 RPM, con esto se puede pensar que el rendimiento de este cernedor
aumente un 9%.

En el cernedor Buhler 1a polea motriz* tiene 37.7 cm. girando a 190
RPM. , 1a polea receptora tiene 35 cm. y gira a 205 RPM, cambiando la
motriz a 41 cm. se lograra que el cernedor trabaje a 220 RPM, el
rendimiento aumentaria aproximadamente un 8 2.

De 240.81 kg/m2 se calcula que aumentaria a 262 kg/m2.,00r 10 Que
se tendria una capacidad de cernido de 31 000 kg al diaSe calcula que el
motor que mueve 105 cernedores tiene 1a suficiente capacidad para aceptar
este camblo ya que es de 30 CP. y trabaja Unicamente a 60 AMP.

Otra forma de obtener un mayor rendimiento en el trabajo de los
cernedores es con la instalacidn de Desatadores, estos dispositivos
deshacen las plaquitas formadas, por humedad, en la laminacion de semolas
y semolinas por accion de los cilindros compresores.

*Estas poleas son para flecha de S cm. de diémelroy son para corress de 12 cm. daancho.
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DESCRUFCION DE FLAGUINARLA 122

HOMERE | TRANSPORTADOR HELICOTDAL. ]  MTUMERD DE MAQUIMS.
marcs [ E. OHEGA 5.8 ] aRzabLccalizacion |___ k]
MANDO [ VOTOR DE 7.5 C.P. 220 V. 3 FASES. ] meo [ 1

DESCRIPCION [ GUSANO HELICOIDAL DE 8 Mts. DE LONGITUD DE 12 * BE DIAMETRO

[ PARA TRANSPORTAR 40 TONS/Hr. DE GRANO, EN LAMINA CALIBRE 12 MONTADA EN TUBO

[_pE 2 1/2" DE DIAMEIRO CON UNA FLECHA Y UNA CHUMACERA COIGANTE EN LA PARTE ]

I MEDTA COMPLETA. ( PARX TOLVA DE RECIBA DV TRIGO 3} ]

LARGO [8.25 Mts ANCHO [0.35 Mts, ALTO  [0.35 Mes.
NOMBRE [ DESATALORES ]  NUMERO DE MAQUINA
MARCA [ REFACCIONARTA DE MOLTNOS ] AREA DE LOCALIZACION
MAMDO | MOTOR ELECTRICO DE 0.5 C.P. 220 V. ] TIFO MH

DESCRIPCION IEL PRODUCTQ ES SOMETIDO A LA ACCION DE PALAS BATIDORAS QUE LO |

{ IMPULSAN CONTRA EL CUERPO DEL DESATADOR DE LAMINA DE ACERO. ADECUADO PARA ]

] INSTALACION DEBAJO DE LOS BANCOS DE CILINDROS, DESATADD DE PLAQUITAS SIN I

[ DETERIQRO DEL PRODUCTO PARA TRABAJO SUAVE. I

LARGO ANCHO ato ks
NOMBRE [ ] NUMERODE MAQUINA
Marca [ ] AREADELOCALIZACION

MaNDO | ] . meo [ 1]
DESCRIPCION [
L.

[
C

tarco [ 1] ancio 1] ALTO

UL




Se tendra que Instalar un desatador a la salida de 105 bancos Cl, C2,
C3, C4 y C5,y ya que los productos de estos pasan al cernedor Nordyke, se
puede esperar que su eficiencia aumente de 10,704 kg/dia a 12,000 Kg/dia
por lo que con [os dos cernedores se tendran una capacidad de 32,300 Kg/dia.
La descripcion de estos desatadores Se presenta a continuacion.

Para poder aumentar la capacidad de molinda de 105 bancos es
necesario incrementar la velocidad de los rodillos de trituracion { ya que
actualmente no trabajan a su maxima capacidad ) y esto se logra de la
siguiente manera:

Los bancos T1 y T2 tienen en sus rodillos una velacldad diferencial
de 234 a 1, para aumentar sus velocidades manteniendo esta relacién solo
se tiene que modificar el didmetro de 1a polea motriz , actuaimente esta
gira a 290 RPM. y tiene un diametro de 59.5 cm., 1a polea receptora tiene 46
cm. y glra a 375 RPM cambidndola de S35 a 71.3 cm* se logrard un
aumento de 375 a 450 RPM. ( 16 % + ) en los rodillos rapidos de los bancos.

Los bancos T3 Y T4 tlenen en sus rodilles una velocidad diferencial
de 233 a 1, 12 polea receptora tiene 59.5 cm. de diametro y gira a 385
RPM, 1a motriz gira a 290 RPM. y tiene 448 cm. de diametro, cambiando
ésta por una de 65.5 cm.* se tendran 425 en lugar de 385 RPM. (9% + ).

Los bancos TS tienen en sus rodillos una velocidad diferencial de
2252 1, lapolea receptora tiene 40.2 cm. de didmetroy giraa 360 RPM, la
motriz gira a 290 RP.M. y tlene SO cm. , cambiando esta por una de 55.5 cm.*
de diametro se logrard un aumento de 360 a 400 RPM. ( 10 % + ) en los
rodillos rapidos de los bancos.

Actualmente se tiene un promedio de mollenda de trigo de 20,083 Kg
al dia ( trabajando 19.5 Hrs. ) con los camblos propuestos se aumenta a
32,300 Kg/dia ( trabajande 24 Hrs. )}, por lo que al aio se molerian
aproximadamente 10,142 Tons. que representa un fncremento en la
produccion del 62.1 %.

*Estas poleas son para flecha de 7.5 cm. de didmetroy son paracorreasde 18 cm. de ancho.
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LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO

Al detenerse la magquinaria, al termino de la jornada diaria de
trabajo, se enfria, ocasionando que por accién de la condensacién de la

humedad la harina se adhiera al equipo, por lo que se tiene que realizar una

limpieza general por lo menos cada més, esta limpia consiste en remover
todo el producto pegado en los elevadores, ductos y bancos, evitando asi que
en caso de desprendimiento, este producto tape algun ducto ocasfonando un
paro en Ja produccién ( empacho ).

Al trabajar jornadas de 24 hrs. se evita , en parte, que 1a harina se
adhlera a la maquinaria por lo que los paros por empachos Seran menos
frecuentes, y los elevadores y ductos trabajardn mejor,

Es conveniente también, mensualmente, desarmar 1os cernedores
para revisar que sus telas no esten rotas o tapadas, asegurando asf un buen
funcionamiento.

La vida de lés estrias en los rodillos de trituracfon y desagregacion
es de aproximadamente 8 meses, trabajando un promedio de 19.5 hrs. , 24
dias del més, 1o que nos da una vida util de 3774 hrs. trabajando 24 hrs. al
dia se tendran que rectificar los rodillos cada 6.5 meses.

El mantenimiento diario consiste en la limpieza del area de trabajo y
la maquinaria como tambien 1a lubricacion, para reducir el rozamiento entre
dos superficies frotantes en movimiento impidiendo un aumento excesivo de
la temperatura, estas funciones son realizadas por los operadores de cada
area.

Los rodamientos de los tambores de las lavadoras ( Maquinas No.
LIM9 Y LIM 10) tienen que ser cambiados frecuentemente ya que su vida util
es muy corta por el trabajo que realizan. Para poder aumentar ésta es
necesario cambiar el tipo de rodamientos. Actuaimente se utilizan del tipo
de bolas a rétula con las siguientes medidas 75X 130X25 y su designacién es
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1215K, estos rodamientos son recomendables para cargas radiales y
empuje moderado en cualquier direccion. 51 se cambian por rodamientos
de! tipo de rodillos a rotula se aumentara la vida util ya que el contacto es
una linea en lugar de un punto, de lo que resulta mayor area para soportar
1a carga , por consiguiente, para un tamano determinado mayor capacidad
radial.

Los tambores de estas maquinas giran a 540 y 450 R.PM. por 1o que se -

pueden utilizar rodamientos con la designacion 2221SCK, que tienen
iguales dimenciones que los 1215K pero su capacidad de carga es mayor.

A continuacidén se presenta el presupuesto de la maquinaria y el
equipo propuesto como tambien una lista de los posibles proveedores.
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PRESUPUESTOS
1) Bazooka de 25 cm. de diaraeto por 10 mts. de longitud M
proveedores 4ul ... $ 1'500,000.00
2) Bascula plataforma Revueltas, instalada con caseta, cestificsdo de
verificecion legal, ¢ instslacion elsctrica. proveed 1y5S $ 37'564,119.00

3) Blevador de cerjiones de 40 mts, de ltura completo, berde de tres
capesde 1B*X 1116™ y 8" d¢ ancho, canjilonss de lamina calibre 12

de 7" X S 114" X S*.Con tuteria, instalado, Proveedores 1,2, 708 .. ..$ 26'241 808.00

.4) Talva de recepcidn forma prismatics con capecided de 35 tons,
obra civil, refilla y msca tenepersdom con motr, inswlazion
electrice, instadada. Proveedores 106 oo venen$ 154774,673.00

S) Silos para produco terminado, con Fibradores pan descarga de

producto de 2 C.P, Proveedor 3 HModelo 10HSR . $ 37'826,000 00
Models 095 . $  3'303,000.00
Modelo BHSR § 25'662,000.00
Modelo 195 $  4'415,000.00

flete de Pachuca, Hgo. a Marsvatio ¥ montsje ... § 11'902,000.00

6) Sisterna de wansporte Y elevacion neumatica e presion tipo PH-136
instaledo con maberiss. Proveedor2o3 $ 54'463,740.00

7) Weve industria) de 20 ms. de fieite por S2 mts. de fordo, obracivil
estructury, 2chos y prredes, concolector de p3ua, techo pera zonade
wlva de recepcion incluido. Fiovesdort ...

.% 106'893,935.00
8) S Desatedores tipo IMH con imotor de 0.5 C.P. instelsdos

provesdor 2 2'412,841.00

9) Pnlees planas pere modificacion de velocidedes en bancos 3 cemnedores
yroverdor 2 de 44.0 em. de diarnetro or 12 om. de ancho | 109,020.00
1.3 cm. de dismsto por 18 cm. de ancho | 284,570.00
65.5 cin. de dismetro por 18 em. de ancho $ 255,870.00
55.5 ¢m. de dismetro por 18 cm. de ancho ... .$ 195,725.00

10} Istalscin Blectica: Subsstacion electrice, distribucion de fusrma pera

£quipos, Surdnscion. Proveedor 1 06 ..ovveeecereerevnnenas [ $ 13°463,947.00
TOTAL $ 342'313,308.00

+15% DE LV.A $  51'346,396.20

GRANTOTAL § 392'¢680,204.20
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LISTA DE PROVEEDORES

1} Instalactones Electromeeanicas Omenga, 8.A.

Paseo de los Leones 366-A  Colonia Mitres centro

C.P. 64460 Monterrey, N.L. Tels, 46-46-28 y 46-16-87.

Condi. da pago: SO & anticipo, 20 % contraentrega de materfalesy 30 & entrega.
2) Refacclonaria de Molinos S.A,

Av. Afio daJudrez No. 198 Colania Granjas San Antonlo

Deleg. iztapatepa, C.P. 09070 México,D.F.  Tel. 5-82-13-55.

Condi. de pago: SO & anticipoy el 50 % restente al efectuar el envio de 18 méquinaria.

3) Silos yCamiones, 5.4,
Blvd. Grel. Felipe Angeles No. 1606
C.P. 42080 Pachuca, Hgo. Tels. 3-36-00y 3-36-01.
Condl. de pago: 60  anticipoy el 40 & restante contra entrega en planta Pachuca.
4) Taller de Servicio Industriol Vazquez.
Privada Rosales No. 203
Cortazar, Glo. Tel. 5-10-31.
Condi. de pago: contado.
5) Pasculas Revuetns, S.A. deC.v.
Reforma Poniente No. 1940
C.P. 64000 Monterrey, N.L. Tels. 46-71-70y 48-78-68.
Condt. da pago: 50 % de anticipoy £1 50 & restante antes del embarque.
6) Proyects, Diseilo y Construccion.
Hidalgo y Zeragaza, Plaza Sam-rof, Despacho 105
Celaya, Gto. Tel. 3-11-62.
Cond. de pago: 40 & de anticipoy el 60 % conforme &l avance de la cbra.
7) Talleses Akerra, S.A.de LY,
Antiguo Camino a Salsmenca
A.P.S91 Celaya, Glo. Tel. 3-34-33, 3-36-41.
Cond. de paga: 40 B de enticipo, 30 B durante procesoy 30 % contra entrega.
8) Equipos Agricolns e Industriales, S.A. de L.V,
Av. Morelos Norte No. 978
AP.174 Morelia, Mich. Tel. 2-14-74.
Cond. de pago: contado.
9) Buhler Wndustrial, .A de .U,
Calzada Vallejo No. 1825
CP. 07630 México, D.F. Tel. 3-92-08-88.
Cond. de pago: 50 B de anticipoy SO % contra entrega.
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ANALISIS Y EVALUACION DEL PROYECTO DE INVERSION

Para conocer 1a rentabilidad de la inversion se proyectan a S afios 103
estados de costo de produccidn y los estados de resultados de los ciclos
B4/85, 85/86 y 86/87; usando el método de regresion lineal simple, el
cual consiste en determinar 1a recta que relaciona de la mejor forma
posible los datos de estos 3 diferentes ciclos, esta recta pasa por los
puntos medios de los ciclos 84/85, 85/86 y 85/86, 86/687.

Se hacen 2 proyecciones: la primera expresa la tendencia de la
compafiia sin considerar la inversion propuesta, y 12 segunda muestra la
tendencia que se espera tener conciderando 1a finversion, ya que esta
influira directamente en los costos.

Para saber en que lapso de tiempo se recuperard la inversién se
obtiene el valor presente de 1as utilidades netas que se obtendran en 108 5
afos. Se considera gue la inversién se hace en el 1988 y que los intereses
de l0os siguientes 4 afos son de 140%, 120%, 100%, BO% y 893,
respectivamente.

La segunda proyeccion muestra que en un lapso de S afios, la utiiidad
neta obtenida a valor presente es de $ 421'892,774.89 , restandole el 45%
de impuestos tenemos un sub-total de § 232'041,026.19 , si a esto se le
suma el valor a future de 1a inversion {se calcula, que en 5 afios, sea el
50% de la inversion inicial) $§ 392'660,304.2 X S0% = $ 196'330,152.1,
tenemos un total de § 428'371,178.29, 1o que significa que en un lapso de
poco menos de S afios se recupera completamente 1a inversion.
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COSTO DE
PRODUCCION

TRICO.
FLETES. ~129-
PESADAS.

MATERIA DEMORAS.

PRIMA CERTIFICACION.

DESCARGA.
ALMACENAJE.
GTS. BANCARIOS.
COMISIONES.
SEGURQS.

MANO DE | SUELDOS OPERADORES.
OBRA MANIOBRISTAS ETC.

PRESTACIONES.
ENERGIA ELECTRICA.
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES.
GASTOS DE MEJORANTES.
MOLIENDA MATERIALES PARA OPERACION.
COMSERYACICN DE MAQUINARIA Y EQUIPQ.
INFONAVIT,
SEGURQ SOCIAL.
SEGUROS DE MAQUINARIA Y EQUIPO.
DEPRECIACION MAQUINARIA ' EQUIPO.
SERYICIOS MEDICOS Y MEDICINAS.

MATERIAL DE COSTALES.
EMPAQUE HILO.

SUELDOS CHOFERES, YENDEDORES ETC.
MANTENIMIENTO VEHICULOS.

GASTOS DE SEGURO SOCIAL.

VENTA INFONAVIT.
SERYICIOS MEDICOS Y MEDICINAS.
FLETES.
DEPRECIACION DE YEHICULOS.
AMORTIZACION DE SEGUROS,

GASTOS DE

GASTOS
FINANCIEROS

IMPUESTOS

SUELDOS DE GERENTES Y SECRETARIAS,

HONORARIOS.

TELEFONOS Y LUZ.
ADMINISTRACION CUOTAS Y DONACIONES.

SEGURO SOCIAL.

INFONAYIT,

SERVICIOS MEDICOS Y MEDICINAS,
DEPRECIACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO.

COMISIONES BANCARIAS.
INTERESES.

1% SOBRE REMUNERACIONES.
MULTAS Y RECARGOS.
DERECHOS YARIOS.



CONCEPTO

LWVENTRIO INICIAL OE N.P,
((FRA O KATERTA FRIMA -

. A
. (=) KATERIA FRIMA VEXDIDA

HATERIA PRIMA OISPANTELE
(=) I FIRAL CE M. P

HATERIA PRIFA UTILEZADA
HAND DE CERA DIRECTA

CO3T) FRIND

GASTOS OE ROLIENDA
WATERIAL DE EKRAQE
COMEUSTIELES Y LUERICANTES
CONSERY. DE CORSTRUCCIOG
CONSERY. C€ HAWINRIA
VARICI..

INFGRAL

SERY., PED]CDS V KEDICINAS
ROPA D€ T

EKERGIA ElEC’lnlCo\

Ht:Jl)ﬁMYES
SEGURD SO
MMIZACIW OE SEGND3
. [E KAQ. EQUIPD YV (O
FRES

TCI0KES
SATERIALES PARA (FERACION
SUHA

(4STO GE PROCUCCION

N, INICIAL OE PRD. TER.
IV, FINAL OE FRO. TER.
TOTAL

COSTO LE PROD. /- V.
SUBSIGINS POR OBNASUR)

(510 € VENTAS

84/es

7,406,313.43
214,812,167 54

" 2m8,5%.02

6,195,9%3.23

216,022,592.19
€8,077,418.62

155,945, 177.15
S,465,97.10

162,431,094.2%

3,363,97.15
20,671, ,5

0.
737,589.25
L735,192.02
1.3

15,225, . Z)
178,266,871 48

:‘34 #52.23
(3.53\ . J)})

174,575,54.01
16,354,150.53

£6,221,35.19

109,608

24,558
0132
1,500
L

i
100.45%

3948

3158

347 64

100.46¢

8/

59,077,415.64
158,895,264, 84

247.762,600.18
057,69

18,

W0L,726,012.4%
8,743,046, 88

165,034,435 E4 94,548
8,518,044,00  5.035

174,852,%03.54 10003

31(, 4470 19.601

154,508 100,00

702,608, 5
4,005,
3,517,528 2

05.515.(17 %
73,433,009,

PRI G200 8

132.4

0.51
162,531

160,003

/81

35,741,545 85
§73,612,515.4¢

£03,255,462.3
40,.‘ 5,00

358,775, 71431
17,314,802 92

581 60,50.75 %
18,934,455.0) 3

570,375,425.33 100,001

5.6
1,776,370 100.66%
€50, 151,687 .44

‘m G

€45, U85, 068 48
0.0

€45, 285,064. 48

£3.33

2.3
160.75%

100,002
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VERTAS
UTR0S IRGRESS
VENTAS TOTALES

(0870 OE VENTAS
COSTO 0E OVRS IMGRESHS
CHET0 TOTAL

UTILIDAD ERUTA

GASTOS OF CRERMCINC

GASTOS CE VENTA

GASTOS OE ADNINISTRACION
GASTES FINAN ERDS
IPUESTIS

FROKTES FINASCIERGS
TOTAL GE GRSTUS

WTILIGAD DE GFERACIGN
OTR35 GASTS ¥ PROCICTDS
(IRIS GASTS

GTRGS FROOUCTOS

SU¥A

UTILICAD KETA

168 002

(B
67,633,855, 24

(7,622,034, 821

(2,261,513.19

109 @t

[T

41,6408

49

-3.01

-1 81%
“1.G63

2285

3.

9.04%
.55
i
67,545, £ 27 4
13,617,5 1L.5n
213

(5,132,555 835 ~.E0%
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FRGYECCION-A § A103 ®

{42 OE DERA DIRECTA
(4)EAYERTA FRINA UTILIZADA
{H)GASTS OE BNLIENCA

(=)510 (€ VENTR
(0070 (€ 7RIS INAAESHS
- VENTAS TOTALES
(=)UTILIOND BRUTA

BASTOS LE VERTA

GASI0S OE ADMINISTRACIN
CASTES FIRANCTERGS

THFUESTUS

TOTAL FE GRSTES

OTRDS GASTIS ¥ FRIICTOS

UTILIBAD KETA (8,630,933 52
VALGR ACTUAL (9,639,9:1.50)

PROYECCICN A § ANS (6N IWWERSION

()W DE (BRA DIRECTA
CHOMATERIA PAIMA UTILIZAM
(43635108 OE WA JENDH

00370 0E VENTA
(+3C05T0 O (TALS IRGRESQS
§-)VENTAS TOTALES
02 )UHLIMD EhuTh

GASTOS OE VERTA

cASIS GE ACNINISIRACIN
GAST)S FIMKRCIERGS
FUESTS

U5
L OF GATTOS
CASTES ¥ FRICACTOS

UTH13AD 1ETA €532,131.70)
ViLOR ACTUAL 662,160 70)

a

332,160,375

5,375,550 .04

957,407,755 .93

$0,565,676.62

25,135,865 47
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CONCLUSIONES

Es de gran importancia optimizar los procesos de transformacion de!
trigo ya que los productos que se obtienen son alimentos basicos
indispensables en 1a dieta diaria. Para lograr esto es necesario modernizar
dia a dia los procesos utflizados actualmente ya que estos con el paso de
los afios lleguan a ser obsoletos, utillzando nuevas técnicas Se puede
ilegar a crear sistemas productivos mas eficientes los cuales luchan para
satisfacer la creciente demanda creada por el acelerado crecimiento de 1a
poblacion.

Como se puede ver a lo largo de este estudio es factible aumentar
grandemente el volumen de produccidn anual sin tener que hacer grandes
cambios en ia maquinaria y el equipo existente, con lo que se logra una
optimizacidn en el proceso.

Con 13 inversion se logra un aumentoA en el volumen de 1a produccion,
con esto los precios unitarios de los productos se reducen y el margen de
utilidad neta se incrementa grandemente.
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