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INTRODUCCIQtj 

Este estudio se reallZ3 C')n ,.; objetivo principal de Incrementar la 

capacidad de producción dr.J 1·1011no de Trigo la Blanca S.A. de C.V. ubicado en 

la c;uda<J de Maravatlo Estado de nlchoacan 

Se puede considerar el nacimiento de un proyecto a ralz de una Idea 

concebida acerca o alrededor del potencial del producto o mercado. 

Lo sustantivo en la formulaclon de proyectos es llegar a diseñar la 

función de producción óptima. que mejor utilice los recursos disponibles 

para obtener el producto deseado, sea este un bien o un servicio. El resto de 

la metodologla corresponde a las técnicas e Instrumentos necesarios para 

ese fin y especialmente para poder medir el grado de adecuación de esa 

función de producción a un predeterminado conjunto de criterios. 

El tamaño de un proyecto se mide por su capacidad de producclon de 

bienes o de prestación de servicios, definida en términos técnicos en 

relación con la unidad de tiempo de funcionamiento normal de la empresa. 

Este concepto de producción normal se puede definir como la cantidad de 

productos por unidad de tiempo que se pueden obtener con los factores de 

producción elegidos. operando en condiciones locales que se espera que se 

produzcan con mayor frecuencia durante la vida útil del proyecto y 

conducentes al menor costo unitario posible. 

Es Importante definir también los conceptos de capacidad: c!c diseño 

capaclánd máxima La capacidad c!c diseño se basa en condiciones 

técnicas Ideales y promedios, conducentes tambien al menor costo unitario 

posible, que no refleja necesariamente la situación real en que opera el 

proyecto Es oosible que esa capacidad pueda llegar a ser Igual a la 

pr1Jducclón normal, pero solamente como un caso esoecial. Asi, como 

determinadas instalaciones Industriales, como los hornos, tienen una 

capacidad de diseño dependiente de diversos factores, entre ellos la calidad 

de combustible, la altura sobre el nivel del mar, la productividad de la mano 
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de obra, la calidad y rorma de la carga, etc, la variación y el erecto de los 

ractores analogos a los mencionados sobre los rendimientos de otros tipos 

de proyectos no son siempre previsibles. 

La capacidad maxlma es el volumen de producción que es posible 

alcanzar en condiciones singulares de operación, ya sea variando 

temporalmente la calidad de los Insumos o a expensas del desgaste 

acelerado de equipos e Instalaciones o de la calidad final del producto. 

Pro!jEciar es crear soluciones a problemas pertinentes al campo de la 

lngenlerla; por lo tanto, cualquier actividad que tenga como meta la creaclon 

o transrormaclón de ciertos elementos para el uso del Mmbre, se encuentra 

dentro del campo de la lngenlerla de proyectos. 

La í"'J"nluía es una actividad proreslonal que usa el método 

clentlrico para transrormar, de una manera económica y óptima, los 

recursos naturales en formas uttles 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 

claslílcaclón general, los ractores que determinan su calidad, los 

principales productores en el mundo y su situación en México. 

Se expondra cómo esta compuesta la estructura del grano , para 

conocer de qué parte del trigo se obtienen sus productos, se darán a conocer 

las ralees de la mollnerla en México y en el mundo. 

Una vez Introducidos en el tema nos enrocamos en el Molino de Trigo 

La Blanca S.A. de C.V. su ubicación dentro del estado de Mlchoacan, su 

localización flslca en la ciudad de Maravatlo; proporcionando datos 

socloeconomlcos que serán de gran ayuda para dar un panorama general del 

marco en el que se enclava, como también se darán datos hlstorlcos de este 

molino. 

Teniendo esto se podra, a continuación, presentar en forma gráfica 

y escrita, el organigrama de la compañia, los horarios, las funciones del 
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personal, por medio del diagrama de flujo de proceso se ana11za el 

proceso general de molienda, desde que se recibe el grano hasta que se 

entrega el producto terminado a los clientes, este diagrama general será 

ampliado con 3 diagramas complementarlos de las siguientes áreas: 

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 Ja lista de Ja maquinaria utilizada como también 

una descripción de cada máquina en particular. 

Se hace un estudio de la distribucion de planta actual y por medio de 

S.L.P. (Slstematlc Lay Out Planlng) sabremos qué problemas existen en esta 

área. 

Con base en un estudio de tiempos y movimientos y a los reportes de 

producción de los ultimas 6 meses, se establecen las capacidades 

instaladas de las diferentes áreas; se define a continuacion los principios 

y beneficios de un adecuado manejo de materiales como también el 

concepto de optimización. 

Haciendo un análisis de todos los datos obtenidos se pueden sacar 

conclusiones y se propondrán soluciones para el óptimo aprovechamiento 

de Jos recursos humanos y materiales disponibles. 

Se hace un anallsls y una evaluación del proyecto para conocer su 

rentabilidad con lo que finalmente se podrá tomar una decisión 
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TRIGO EN EL MUNDO 

IMPORTANCIA DEL TRIGO COMO ALIMENTO 

El trigo, el mas Importante de todos los cereales, provee a los 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 vegetaclon. 

Entre los cereales se encuentran el arroz, el centeno, la cebada, el 

malz, la avena y el trigo. Mientras que el arroz es todavla el allmento comun 

mas corriente en el Oriente, el trigo es baslco en la dieta en muchas partes 

de Europa, Afrlca, Norte Amerlca, Sud Amerlca, Australia y gran parte de 

Asia. 

Mas del 70 % de las areas sembradas del mundo se dedican a la 

producclon de granos. El trigo ocupa la mayor area, con mas del 22 % y el 

arroz alrededor de un 13 %. Estas dos cosechas cubren mas o menos las 

necesidades de energla del hombre. 

El trigo en algunos sitios es casi el 80 % de la dieta total; en la 

mitad de los paises del mundo el pan posee el 50 % ael alimento. 

A causa del valor nutritivo ofrecido por el trigo abundante, este es 

nuestro alimento mas economlco. 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 volaterla. Dlclendolo de otra 

manera, se calcula que hacen falta ocho kilos de grano para producir un kilo 

de carne. Sin duda alguna ocho k\los de trigo ofrecen mucha mayor cantidad 

de nutrientes que los que se consiguen en un k\lo de carne. 

Los productos de trigo tienen gran cantidad de carbohldratos, 

protelnas, vltam lnas y minerales. 

-13-



En un estudio• que se na hecno de \os amDltos a11ment1c1os de 

Amerlca Latina, Medio Oriente y paises Orientales, se demostro que de todos 

los cereales, el trigo solamente cubrla los requisitos mlnlmos de protelna 

cuando se usaba como el un\co producto cereal. 51 los requisitos mlnlmos de 

calarlas fuesen suplidos por un cereal, solo el trigo podrla dar mas que los 

requisitos mlnlmos de protelna necesitada. 

Una dieta con grandes cantidades de trigo y solamente pequeñas 

cantidades de protelna animal, tiene suficiente protelna. 

EL TRIGO Y LA CIVILIZACION 

El trigo que hoy es tan Importante, lo ha sido todavla mas en la 

historia del hombre. Antes de que el hombre aprendiera 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 ooo años 

en 1rak. 

Los primeros hombres eran probablemente nomadas, que vagaban con 

sus familias por las selvas comiendo lo que podlan encontrar; en cuanto 

conocieron el trigo y vieron que lo podlan almacenar, se empezaron a quedar 

en el mismo sitio; se reunieron en grupos mayores y formaron pequeños 

pueblos. Al no tener que 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 ahl la 

escritura. Las semillas del trigo fueron las semillas de la clvlllzac\on. 

Hay cuadros que datan del año de 1 ooo antes de Cristo en que se 

pintaba la molienda del trigo Los egipcios conocian varios tipos de pan. Los 

chinos ya hablaban del trigo 2 700 años antes de Cristo. 

* Hanson, Ha\ó:lre, Trlqo cm. m. 'Ten:u ttundo, Centro Internacional de Mejoramiento de 

Malzy Trl¡p, Mexlco, 1985, P.3. 
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Los romanos utilizaban esclavos para moler el trigo; en la Edad 

Media los señores feudales eran los dueños de los mol !nos. 

El trigo siempre na tenido un significado rellgloso. Los egipcios 

crelan que los dioses descubrieron el trigo y naclan el pan, los griegos 

nombraron a Demetrlo la "Diosa del Pan·. La biblia habla con frecuencia del 

pan, ya desde el comienzo del Genesls. Adan y Eva cultivaron su jardln. 

Sanson, el nombre de gran fuerza, era un molinero y se le obligo a moler 

harina cuando estaba prisionero. 

En la oraclon del Señor, se pide: "El pan nuestro de cada dla .. : se usa 

pan en las hostias de Eucarlstla y los judlos lo utilizaban en su Pascua. 

CULTIVO DEL TRIGO 

EL trigo crece casi 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 tierras capaces de producir trigo son mucno 

mas extensas, por ta naturaleza de la cosecha que aquellas en las que crece 

el arroz. Cada mes del año en algun lugar en el mundo se esta recogiendo una 

cosecha de trigo. 

Crece bajo diferentes climas, elevaciones y suelos. Las tierras 

tlptcas para el trigo son llanas y ligeramente ondulantes. Las mejores 

variedades de los trigos mas duros se producen en las areas continentales de 

mayores elevaciones con adecuada pero no demasiada lluvia. En latitudes 

menores de 15 grados, el trigo rinde menos y es de peor calidad C menor 

porcentaje y peor calldad de protetna l; asl que otro cultivo resulta mejor. 
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CLASIFICACION GENERAL DEL TRIGO 

El trigo puede clasHlcarse de acuerdo a: 

1 J Tiempo de siembra. 2) Dureza del grano. 3) Color del grano. 

4) Segun el tipo comercial. En nuestro medio suele clasificarse de acuerdo 

al tiempo de siembra y esta es: 

l.aJ TRIGO DE INVIERNO. El trigo es sembrado en el otoño; crece 

algo hasta que la llegada del rrlo Invernal lo pone en estado durmiente y se 

cosecha el siguiente verano. 

l.bl TRIGO DE PRIMAVERA Este trigo se siembra al comienzo de la 

primavera, crece en el verano y se cosecha a finales de este, asl la helada no 

lo mata antes de que tenga la oportunidad de madurar. 

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

2.aJ TRIGO DURO Este trigo tiene granos que son duros, fuertes y 

dlflclles de partir. Este tipo produce la mejor harina de pan. El panadero 

conoce las harinas hechas de trigos duros en una prueba muy sencilla: la 

harina se granula al tacto, no se compacta racllmente al apretarla y polvea 

muy rapldamente. 

2.b) 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 racl !mente al apretarlas con la 

mano, no corren o polvean racllmente. 

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

3.a) ROJO 

3.b) BLANCO 

3.c) AMBAR 

3.d) AMARILLO 
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4. segun el tipo comercial: 

El trigo harinero y el trigo cristalino o duro son los dos tipos 

comerciales principales de trigo. 

EL trigo harinero ('Trlti<:um aesttvuml cubre cerca del 903 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. durum). llamado tambien trigo 

cristalino o rnacarronero, cubre cerca del 9% del area lrlguera m1Jndlal, pero 

aporta solamente cerca del 5% de la producclon mundial de trigo. Para el 

resto de la producclon hay especies de trigo de menor importancia, de las 

cuales el trigo ramificado ('T. c:ompactum) es el mas Importante. 

El trigo harinero o sus ancestros ya eran ampliamente cultivados en 

el area fertll de la Media Luna del Medio Oriente hace 5,000 o 6,000 años. 

Gradualmente se fue haciendo el tipo mas Importante de trigo en el oeste de 

Asta y en Europa y hacia el Oriente se extendlo a la India, China y Japon. Le 

dio la vuelta al mundo al ser llevado al Hemisferio Occidental, Australia y 

Nueva Zeland\a por exportadores y colonizadores. El trigo harinero se 

consume en muchas formas: como fideos en China y Japon. como una clase ae 

tortas (chapatls en India y tortilla en Mexlcol, corno panes aclrnos en el Sur 

y el Sureste de Asia y corno papilla en cualquier parte en donde se cultiva. 

FACTORES QUE DETERMINAN LA CALIDAD DEL TRIGO 

Los factores mas Importantes que determinan la calidad del trigo 

son: el clima, su variedad y el suelo. 

al EL CLIMA La naturaleza del el lrna es Ja razon principal de las 

variaciones en la cornposlcion del trigo. Trigos duros de primavera y de 

Invierno se producen con mas extto en reglones que tienen un clima 

continental. 
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Un clima continental tiene u;, :nvlerno que va desde muy fria hasta 

moderadamente fria, con una prec1p1taclon pluvial relativamente baja y el 

verano durante el periodo de maduraclon del grano es relativamente caliente 

y seco. Cuando los veranos son cal lentes y secos se considera que la 

producclon de trigo tendra un alto porcentaje de protelnas. 

Cuando el vet'dn<J es f1·10, 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 protelnas. Se cree comunmente que la 

protelna depende de clima caliente y seco, particularmente durante el 

periodo de crecimiento justo antes de que el grano madure. SI la lluvia es 

alta durante este periodo, se deposita mas almldon en el grano y la cantidad 

de protelnas disminuye. SI hay abundancia de agua, el grano sera mucho mas 

pesado y corto. Las tierras Irrigadas resultan de un alto rendimiento por 

hectarea, de granos gordos de alto peso por hectolitro pero bajo en 

protelnas. Mientras mas agua se reciba durante el periodo de crecimiento, 

mas blando sera el grano y mas bajo en contenido de protelnas. 

b) VARIEDAD. Las variedades son seleccionadas para ser las mas 

Indicadas al clima y al suelo de una localidad en particular. Como regla 

general, las variedades de trigo que sean capaces de soportar los mas 

rigurosos extremos cl\mat!cos son las que producen mejor pan. 

c) SUELO. La cal ldad del trigo esta Influenciada por el clima , la 

variedad del trigo y segun el suelo. Los trigos cambian considerablemente 

debido a variaciones en el suelo de una reglan a otra y de terreno a terreno. 

La cantidad de arena o mezcla de greda en el suelo, determina sus 

calidades flslcas. 
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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 almldon y 

menos protelnas Que aQuellos Que no la retienen. 

surlclente nltrogeno libre en el suelo es necesario para producir 

trigo de alto contenido de protelna, y la mejor manera de Introducir 

nltrogeno en la tierra es rotando el cultivo con plantas leguminosas o con 

rertlllzantes. 

PRODUCTORES DE TRIGO EN EL MUNDO 

a> FRANCIA Este pals es un gran productor de trigo de calidad 

blanda y de baja protelna; exporta principalmente al mercado Europeo. Este 

tipo tiene Que ser mezclado con otros de protelna mucho mas alta para poder 

hacer buen pan. 

b) ESPAÑA, INGLATERRA Y OTROS PAISES EUROPEOS. La producclon 

de todos estos paises es principalmente de trigos de Invierno de baja 

protelna y de calidad regular. En España, Italia y en Slcllla se producen 

cantidades peQueñas de trigo llua'um. 

c> RUSIA. Es un gran productor. Debido a problemas en la producclon, 

a veces es gran exportador y a veces Importador. El trigo ruso crece en 

Ucrania, los Urales y Slberla. Suele ser de buena protelna aunQue varia 

mucho de año en año. 

dl AUSTRALIA. Este trigo es limpio y pleno de almldon; 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. Casi toda la producclon esta 

cerca del puerto de Buenos Aires El trigo es semlduro y se produce en cuatro 

zonas: Rosa Fe, Buenos Aires, Bahla Blanca y Entre Rlos. Tiene granos 

pequeños, delgados, colorados y l lgeramente alargados, su calldad es menos 

consistente que la de los trigos canadienses o austrlalanos. 

n CA.NADA. Es un gran productor. En el comercio mundial el trigo 

canadiense se conocla por trigo ManUoóa; es del tipo de trigo de primavera 

y su contenido proteico puede ser de 12.5% a 14%. Son los mas fuertes del 

mundo por lo que proporcionan una harina granulada y viva, de muy buen 

color. 

g> E.U. DE NORTEAMERICA. Principal productor y exportador mundial. 

Las caracterlstlcas de los trigos norteamericanos varlan grandemente. El 

acta de standards de granos de E.U. reconoce cinco clasificaciones oficia les: 

1 Hard Red Sprlng; se cultiva a menudo con el mismo tipo de semilla usada 

en las provincias llanas de Canada y es slmllar en calidad al trigo Manltoba. 

2 Durum; el grano es muy duro y tenaz, es largo y mas bien transparente y 

muy amarillo. El endospermo presenta dificultad para molerlo en harinas y 

debe entonces ser madurado por un acondicionamiento preciso y excelente, 

usando el adlclonamlento de humedad y calor. Las harinas son amarillas, 

poseyendo un contenido de maltosa muy alto, por lo que su uso principal en 

harinas panaderas es mejorar la fuerza de panlflcaclon de la molienda. 3 

Hard Red Wlnter; esta clase constituye el cultivo de trigo mas grande en los 

Estados Unidos y es cultivada principalmente en el centro del area de 

Kansas. El contenido de humedad es bajo y las Impurezas son muy pocas, 

proporcionan un alto rendimiento de harinas , con buen color y un promedio 

de fuerza bueno. 4 Soft Red Wlnter; es raramente exportado, su harrna tiene 

buen color y sabor, pero es debl 1 y por lo tanto, muy usada· para la 

pastelerla. 5 Whlte; estos trigos son muy populares en Gran Bretaña, donde 

se les conoce como trigos del Pacifico. Tienen una fuerza media. 

-20-



SITUACION DEL TRIGO EN MEXICO 

Durante la primera mitad de este siglo, la producclon de a\lmentos 

de Mexlco estaba estancada. El pals estaba Importando la mitad de su trigo y 

20% de Jos cereales necesarios para cubrir sus necesidades al final de la 

Segunda Guerra Mundial. Pero, durante las tres decadas que siguieron a la 

guerra, se presentaron muchos cambios. Actualmente, Mexlco produce 2.5 

millones de toneladas de trigo por año, lo cual hace que el trigo sea el tercer 

cereal cultivado en Importancia, despues del matz < 1 o millones de 

toneladas por año > y el sorgo ( 4 millones de toneladas por año ). El 

rendimiento del trigo en Mexlco era el mas alto entre Jos paises en 

desarrollo, 4, 100 kg/ha en 1980, y con condiciones cttmatotogtcas 

favorables algunos agricultores han cosechado de 7,000 a 8, 000 kg/ha. 

El trigo fue Introducido en Mexlco por los españoles en el siglo XVI, 

poco despues de la conquista. En 1945, variedades crtol las de origen diverso, 

de planta alta, tallos debtles y susceptibles a las principales royas cubrlan 

la mayor parte del medio mtllon de hectareas que se cultivaban de trigo. 

En los años en los que las condiciones cltmatologlcas favorectan el 

desarrollo de ta roya del tallo como en 1939, l 940 y 1941 en el Estado de 

Sonora. y en 1948 en la regton de El Bajlo, las eplfltlas arruinaron a los 

productores de trigo. Los trigos mexicanos eran entonces, como tambten 

ahora, de habito primaveral, la mayor parte de riego y sembrados de octubre 

a diciembre y cosechados de abril a junto. Las practicas utilizadas eran tas 

tradicionales: se usaban bueyes y mulas para tirar de los arados de hierro y 

madera, la cosecha se hacia manualmente con hoces, la trilla se hacia con 

animales y el grano se limpiaba manualmente con bieldo. Los suelos eran 

pobres y los fertlttzantes casi desconocidos. En 1945, el rendimiento 

promedio de trigo en Mextco era de 750 kg/ha; algunos de los mejores 

agricultores de Sonora productan 2,000 kg/ha, con riego y condiciones 
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cllmatlcas excepcionalmente ravorables y los mayores rendimientos 

variaban 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 

resistentes a las enrermedades, especialmente a la roya de tallo, que las 

variedades antiguas. Estos trigos altos rueron lo surlclentemente buenos, 

cuando se cultivaron con buenas practicas, como para duplicar el 

rendlmlentlo promedio de trigo nacional de Mexlco y alcanzar 1, 700 kg/ha en 

1961. A partir de 1956 Mexlco fue temporalmente autosuflclente en trigo. 

La l lberaclon de los trigos semlenanos romplo la barrera de 4,500 

kg/ha de rendimiento que habla en Mexlco. 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 la vez que se Introdujeron las nuevas variedades y la fertlllzaclon, 

los Investigadores trabajaron slmultaneamente en otros aspectos del 

manejo del cultivo, los cuales tendrlan que cambiar a fin de maximizar los 

beneficios. En las decadas de 1950 a 1960, los Investigadores tuvieron que 

estudiar rechas de siembra para los nuevos trigos, tasas de semllla por 

unidad de superficie, profundidad de siembra, control de malezas y metodos 

de riego para desarrollar nuevas combinaciones de practicas de producclon 

que emplearan en forma mas eficiente los rertlllzantes y el agua de riego. 

Mexlco fue autosuflclente en trigo de 1956 a 1971, pero hacia fines 

de la decada de 1970, estaba Importando un tercio del trigo necesario para 

satisfacer su demanda. Una razon es que la poblaclon de Mexlco se 

Incremento en mas de tres veces entre 1940 y 1980. 
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ESTRUCTURA DE UN GRANO DE TRIGO 

Botanlcamente el grano de trigo no es considerado una semilla sino 

un fruto; este es de forma alargada y en su aplce tiene un haz de pequeños 

filamentos 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 parte~ principales : el 

Afrecho o Salvado, el Endospermo y el Germen o Embrlon, veamos como esta 

formada cada una de ellas: 

El AFRECHO o SALVADO. Esta es la parte externa, sirve de cubierta 

protectora y constituye aproximadamente el 14.5% 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 la EPIDERMIS, EPICARPIO, CELDAS 

TRANSVERSALES y ENDOCARPIO. 

La parte Interna esta compuesta por la TESTA que contiene los 

pigmentos que dan color a las variedades rojas, el EPISPERMO que es una 

cubierta delgada y ligeramente coloreada y por ultimo la ALEURONA 

constituida por celdas grandes, bien definidas y sin almldon, la aleurona 

hace contacto con e 1 endospermo. 

El pericarpio es removido durante la molienda, sus capas Interiores 

(testa, eplspermo, aleuronal se remueven mas facllmente que las exteriores, 

(epidermis, epicarpio, celdas transversales, endocarpio) ya que tienen una 

textura mas firme debido a su alto contenido de fibra. 

El ENDOSPERMO constituye el 83% del grano del trigo y es la parte 

que se transforma en harina. Contiene granulas de almldon embebidos en una 

matriz protelnlca. Las protelnas (Gluten) de mejor calidad se obtienen del 

centro del 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 2.5% y esta situado en la parte Inferior al dorso del grano, lo 
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conviene que sea desarrollada gradualmente en varios pasos consecutivos, 

generalmente comprendidos entre 3 y 6 en nuestro caso 5. 

Los cilindros de las pasadas de tr\turac\on son estriados, girando 

cada par con una diferencia ~e velocldad respectiva uno de otro, mas elevada 

que en los cilindros lisos o compresores, con objeto de que desgarre la 

cubierta del grano, se vacle y quede separada la corteza. Esto obliga a que el 

numero y finura de es trias vaya en aumento de pasada en pasada. 

Los productos resultantes de cada pasada son cernidos por separado 

en otras tantas secciones de cernedor, cada una de estas secciones 

clasifican los productos en tres subproductos, o sea, extracclon, semolas y 

harinas. 

En el proceso de la trlturac\on, el producto resultante de la 

extracc\on es trasladado a la segunda pasada y las semolas de la primera 

pasada, son reducidas en varios pasos de compres Ion, constituidas por pares 

de clllndros llsos 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 Jos aditivos" y se transportan a la mezcladora de harinas, esto 

con el objeto de lograr la maxlma homogeneidad, de aqul pasan a la tolva de 

harina para posteriormente ser envasadas. 

" Aditivos: se utlllzan 3 productos para el mejoramiento de las 

harinas: 1 > Alfamalt-MC, su funclon es aumentar la formaclon de gas dentro 

de la masa durante la fermentaclon. 2) watox, agente madurador, elimina la 

necesidad de reposo de la harina. 3) Decolox, agente blanqueador. Se 

dosifican 7 gramos por minuto, de una mezcla de estos productos, que varia 

dependiendo del tipo de trigo utll Izado. 
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componen la PLUMULA o PUNTA DEL TALLO, esta se encuentra dentro de una 

cubierta llamada EPITELIO la cual esta rodeada de una capa de Celulas 

Epiteliales que forman el ESCUDILLO. La otra parte del embrlon es la RAIZ, 

muy pequeña y que esta encerrada en una cubierta. La RAIZ en su extremo 

Inferior esta provista de la COFIA o VAINA, tamblen esta encerrada en el 

ESCUDILLO, esta segrega las Enzimas durante la germinaclon y lleva durante 

el crecimiento el material alimenticio del endospermo. El Germen contiene 

protelnas, azucar y la mayor proporclon de aceite del grano; el Salvado es 

practlcamente eliminado en la 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 la claslflcaclon de la harina ostenta un abolengo tan 

antiguo, no han faltando quienes, basandose solamente en prejuicios que 

vienen arrastrandose unlcamente desde epocas muchO menos remotas que la 

citada, hablan en contra de la harina blanca y del pan blanco, atrlbuyendole 

muchas enfermedades. 

Moler el trigo para nuestro sostenimiento es tan antiguo, que existe 

la posibilidad de que los hombres primitivos que ¡¡parecieron sobre la tierra 

ya lo hicieron. La prehistoria nos enseña los artefactos que los primeros 

hOmbres usaron para hacer la molienda del trigo. La mltologla nos dice que 

la molienda rue Inventada por Juplter, a quien llamaban tamblen Mytey, de 

donde nos viene la palabra muller en lengua alemana, mlller en Ingles y 

molinero en español. 

En aquellos antlqulslmos tiempos fueron las mujeres los molineros. 

Pero, a medida que fue creciendo la humanidad, hubo necesidad de 

Intensificar la molienda para poder atender a sus crecientes necesidades. 
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El Invento de unas piedras mas pesadas que las que posetan para moler el 

trigo, les obligo a emplear las bestias, los esclavos y los penados por la ley. 

Continuaron trabajando en esta pesada forma hasta que vino un dla 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 

la labor humana para efectuar la molienda del trigo. 

Por estatultas que se conservan de aquellos remotos tiempos, vemos 

que se formaban grupos de hombres y mujeres, para hacer la molienda del 

grano de trigo. Uno de los componentes del grupo era un tocador de flauta, 

cuya mlslon parecla ser la de marcar un ritmo de movimiento a los que 

aplastaban el grano. 

Este hecho nos Indica que, en aquellos tiempos, habla ya quien 

ejercla una especie de control al hacer aquel trabajo, y procuraba dejar la 

harina lista en la cantidad necesaria para poder dar por temlnada su tarea. 

Durante la epoca romana, esta tamblen demostrada la presencia del molinero 

para controlar la molienda, y continua aun slgulendose hasta hoy en dla el 

control de la molienda por el molinero. 

Ahora bien, ¿ como ha obtenido el mol lnero su enseñanza para 

cumplir su trabajo y que le ha colocado al frente de sus compañeros? 

Sencillamente, que el ha puesto mas atenclon en hacer su trabajo, cosa que 

no haclan los demas. El observo que, cuando se elaboraba una clase de trigo 

mas tierno que el usual, la harina resultante salla mas blanca. 

Este hecho le Indujo a pensar que si el ablandara el trigo mediante 

una ligera cantidad de agua, podrla obtener la ventaja de sacar una harina 

mas blanca. 

La observaclon de estos hechos y su comprobaclon le Incitaron a 

continuar en sus experimentos. Y, seguramente, cada vez que el consegula 

obtener alguna señalada ventaja en sus operaciones de molinero, se la 
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guardaba cuidadosamente en su pensamiento para comunicarse la despues a 

sus familiares, conservandose de este modo la practica de la molinerla, o 

sea, la prores\on del molinero, de padres a hijos. 

La Industria harinera en el pa\s es de gran Importancia, ya que 

produce uno de los principales alimentos que Integran nuestra canasta 

bas\ca de alimentaclon, por lo tanto, su actividad economlca tiene grandes 

repercusiones en la economla de todos los mexicanos. Ante una sltuaclon 

como esta, el gobierno federal ha establecido un estricto control en las 

actividades que real\Za esta Industria, empezando en el momento mismo de 

la compra de su materia prima que es el grano de trigo, ya que a este 

producto agrlco\a se le tiene asignado un precio de garantla 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 

Allmentaclon, puesto que este reconoce que • ... alcanzar los objetivos 

alimenticios, no es una tarea racll, exige real\zar cambios profundos en la 

estructura de producclon, dlstrlbuclon y consumo, demandando el despliegue 

de un esfuerzo ordenado y slstematlco, que reconozca prioridades y atienda 

estrategias precisas".* 

Pero es claro que no basta solo con producir suficiente al\mento 

bas\co, es fundamental Incidir con firmeza en los procesos de su manejo y 

dlstrlbuclon, el\mlnando la especulaclon, el acaparamiento, las desviaciones 

y los desperdicios existentes. 

Existe un control de precios al publico que tiene Instrumentado el 

Gobierno Federal a traves de la Secretarla de Comercio y Fomento Industria\. 

Las repercuclones que tienen este tipo de medidas en la Industria molinera, 

empiezan por Impedir que el Industria\ alcance objetivos fundamentales al 

*Pineda, Luls, S!&uma& ú eustoo de"" !1oUno de Trl'JD, UnlverstdOO Mlchoocana de 

San Nlcolas de Hidalgo, 1986, p.39. 
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no dejarle margen para atender rubros Importantes como son la 

moaern1zac1on en la planta y equipo para mejorar los procesos de 

producclon, en otras palabras, poder tener una" Reconverslon Industrial" , 

que ayudarla a abatir los costos de rnol1enda y de esta manera poder 

recuperar su deterioro econornlco producto de la hlperlnflaclon que esta 

viviendo nuestro pals. Otro factor Importante que esta afectando a esta 

Industria es el costo del financiamiento, rublo Importante en el eje 

econornlco de su tabla de costos, ya que no debernos olvidar que el trigo no 

se cosecha todo el año por lo que el molino debe comprar todo el trigo que ha 

de moler durante todo el ciclo, al principio de este, pagando al menos el 

precio de garantla que establece el Gobierno Federal para los productos del 

campo, que en nuestro caso serla el 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 al 

financiamiento, cosa que repercute en el costo de la materia prima 

elevando lo demasiado. 

Analizando lo anterior el Gobierno ha puesto en marcha programas 

encaminados a apoyar a esta rama Industrial, ofreclendoles credltos 

baratos, es decir tasas preferencia les. 

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

El Molino de Trigo La Blanca esta ubicado en Maravatlo Mlchoacan. 

'Mlchoacan· palabra nahuatl que significa "lugar de pescadores·. 

Lo habitaron otornles, nahuas, rnatlazlncas o plrlndas y tecas. Los 

otomles dieron origen a la raza chichimeca a la que mas tarde se le llamo 

purepecha. 

La antecesora de la monarqula purepecha rue la tribu encabezada por 

lretl-Tlcateme que llego por el año 1200 a la reglan de Zacapu. Con 

Tarlacurl se Iniciaron las guerras de conquista y expanslon de su señorlo, y 

a la muerte de este, el Imperio fue dividido en tres señorlos: 
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Patzcuaro, Mlchoacan <Tzlntzunzanl, Cuyuacan (lhuatzlol que fueron 

gobernados por HIQulngare, Tanganxoan e lrlpan, respectivamente. A la 

muerte de Tanganxoan, torno el poder del señorlo de Mlchoacan su hijo 

TZltzlspadaquare gobernante que centralizo el poder y se convlrtlo en el 

primer Caltzontzl del Imperio de Mlchoacan. su dominio cornprendla, ademas 

de Mlchoacan, la extenslon que hoy ocupa Colima, Nayarlt, Guanajuato, 

aueretaro, Guerrero, parte de Jalisco, San Luis Potosi y Slnaloa. Por el año 

de 1470, Axayacatl, rey de los aztecas, trato de conquistar sin exlto el reino 

purepecha. El apogeo del reino se atribuye a Zuangua, sucesor de 

Tzltzlnpandaquare, Quien muria en 1520 sucedlendole Tangaxoan 11, que fue 

vilmente asesinado por Nuño de Guzrnan en 1530. 

Mlchoacan tiene una superficie de 60186 Krn2. por su dlrnenslon 

ocupa el 16 avo. lugar en la republlca, y esta dlVldldo en 113 municipios. Los 

de mayor poblaclon registrada en e 1 estado, son Morella, Apatzlngan, 

uruapan, Lazara Cardenas, Zamora, La Piedad, Zacapu y Zltacuaro. 

Cifras del censo de 1980 señalan a Mlchoacan con una poblaclon total 

de 3 050 028 habitantes, correspondiendo el 62% a la urbana y el 38% a la 

rural. Absorbe el 4.82% del total de habitantes del pals. 

Mlchoacan, al Igual que otros Estados del centro del pals, registra 

una corriente constante del aveclnarnlento de habitantes del medio rural 

hacia zonas urbanas del Distrito Federal y ciudades fronterizas con los 

Estados Unidos de Nortearnerlca. Al Iniciarse el presente siglo, la poblaclon 

del Estado era de 935 808 habitantes, con una densidad de 16 habitantes por 

Krn2. Esta densidad se elevo en 1980 a 51 habitantes por kllornetro cuadrado. 

Las temperaturas medias anuales varlan considerablemente por la 

gran diversidad del relieve y a la altitud sobre el nivel del mar. En el sur 

predominan las temperaturas altas que van disminuyendo hacia el norte, 

donde llegan a ser las que caracterizan a un clima templado, con heladas en 

Invierno en Municipios corno los de Angangueo y Zltacuaro. 
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El Estado esta drenado por vartos sistemas fluviales: la Cuenca de 

Lerma, la Cuenca del Balsas, la presa de Infiernillo y el lago de Chapala. 

Estudios recientes* revelan que el Estado de Mtchoacan posee una 

superficie agrtcola de 1 323 582 hectareas, clasificadas como de riego 397 

276 hectareas, y 926 306 de temporal. Para uso pecuario, 1 678 125 

hectareas para uso forestal y 1 634 142 para otros usos. 

La agricultura en Mlchoacan en los ultimas años ha tenido un 

comportamiento favorable, y los Incrementos en la produccton agrtcola se 

han debido prtnctpatmente a que se han abierto nuevas areas de cultivo, a la 

adopclon de nuevas tecntcas en la producclon y al cambio de estructura en la 

producclon de cultivos basteas, como malz, frijol, sorgo y trigo con respecto 

a cultivos comerciales para la exportacton, como fresa, melon y aguacate, en 

los cuales la entidad ha logrado cierta Importancia a nivel nacional. 

La organlzacton de los productores es un factor determinante para 

que, mediante la utll tzaclon de tecntcas modernas de producclon, el uso del 

credtto y la asistencia tecntca, la agricultura logre un mayor desarrollo. Se 

estima que trabajan la tierra 110 198 ej\datartos, 46 606 pequeños 

propietarios y 16901 comuneros. 

Se local Izan yacimientos de minerales metal leos de : fierro, cobre, 

oro, plata y minerales no metal1cos como: barita, yeso y cattzas. La 

produccton forestal ocupa el tercer lugar en la produccton nacional , destaca 

tamblen la crla de ganado: bovino, porcino y avlcola. 

El Estado de Mtchoacan registra 2 981 Km de carreteras asfaltadas. 

Cruzan el estado dos divisiones de los F.F.C.C. son: La Pacifico Centro, con 

457 Km, entre More! ta, Uruapan, Apatztngan y Lazara Cardenas, y la Otvtslon 

Guadalajara con 305 Km, que comunica al Estado con el resto del pats por la 

linea principal Morella-Maravatlo-Acambaro. 
*Tesarerla General, ..tpun:m Soc!D-Economla>< dd r.tAdo ti.e l"llclu>oron, Edlllorlal 

Cuadrl S.A. Morella, Mlch. 1981. 
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En el Estado dan servicio publ1co 2 362 taxis y 1 427 camiones 

materialistas de carga ligera y general, asl como 679 autobuses urbanos en 

las ciudades de Apatzmgan, Lazara Cardenas, Morella, Patzcuaro, La Piedad, 

uruapan, Sahuayo, Zacapu, Maravatlo y Zamora, entre otras. Los aeropuertos 

de Morel!a, Uruapan y Lazara Cardenas prestan un servicio regular por sus 

condiciones tecnlcas. Existen 39 aeroplstas. 

El nombre de la ciudad donde se ubica el molino es Maravatlo, que es 

de origen chichimeca y significa· lugar precioso·-. \'a exlstla a la llegada de 

\os españoles. Perteneclo en encomienda a Pedro Juarez y rue constituido en 

• Republ!ca de Indios·. En la Ley Territorial del 10 de diciembre de 1831 

figura corno cabecera de Departamento y corno Municipio a partir del 1 de 

febrero de 1861. Las caracterlstlcas rlslco-geograflcas de este municipio 

son: superficie: 533 krn2; altitud: 2180 m.s.n.rn. hldrologla: rlos Lerrna, 

Tlalpajahua y Chlncua; y clima: templado con lluvias en verano. Cabecera 

municipal, Maravat1o de Ocarnpo. Agricultura: rnalz, frijol, papa, trigo, 

alfalfa, cebolla y jltomate. Fruticultura: aguacate y durazno. Ganaderla: 

bovino, caballar, porcino, caprino, ovino y aves. Sllvllcultura: pino y encino. 

Pesca: carpa en bajas porciones. Industria: Bancos de arena slllca, arena de 

rlo y grava, molino de trigo, tejidos de tule, fabrica de tabican y tabique, y 

fabricas de muebles. 

En el año de 1933 el señor Daniel Martlnez Gandara fundo el Molino, y 

en honor a su hija Blanca lo llamo as!. Contaba solo con 4 bancos de 

molienda, 1 cernldor y una cep11Jadora accionados por un motor de gas 

pobre. En 1941 paso a propiedad del Sr. Luis Gutlerrez Oosal quien, sin 

haberlo conocido, lo vendlo en 1942 a los hermanos Maxlrnlno y Gerardo 

Fernandez Salnz de Baranda. Se calcula que con ellos la capacidad de 

producclon alcanzo las 15 toneladas en 24 horas de trabajo. Para 1948 

Maxlrnlno Fernandez Sainz paso a ser unlco dueño , se aumento a 7 bancos 

de molienda, 2 cernldores y 3 cepllladoras. 
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En 1970 ta razón social se camntó a" Molino de Trigo ta Blanca S.A." y pasó a 

ser propiedad de Maxtm1no Fernánuez ~álnz de Baranda, Carlos CMvez AZuela 

y los hermanos Ju\\o Jaime, Eisa Elvlra, Glseta y Rafael Fernández Puente. 

En 1976 contando con una capacidad de producc1on de 33 toneladas en 24 

horas se ouedaron con el molino Carlos Chávez Azuela y los 4 hermanos 

F ernández Puente. 

En 1978 pasó a ser propiedad de Carlos Chávez Azuela, Carmen Oiga 

Fernández de Chavez y sus hijos Juan Carlos, Roc\o y Carmtna. Finalmente en 

t 984 la razon social ouedó como ·1101 \no de Trigo ta Blanca S.A. de C.V.". 

ORGANIGRN1A DEL MOLINO 

Et organigrama, como se muestra a continuación, está encabezado 

por la Asamblea Accionista la cual está formada por: Carlos Chávez Azuela 

con un 96 % de las acciones, Ma. Carmen Oiga Fernández Puente, Carmlna 

Chávez Fernández, ~ta. del Roclo Chávez Fernández y Juan Carlos Chávez 

Fernández cada uno con et \%de las acciones restantes, tas cuales forman 

un capital socia\ por un monto total de $\00'000,000.00 <cien ml\\ones de 

pesos l. 

El Consejo de Admlnlstraclon está a cargo de la administración de ta 

Sociedad y está formado por: Presidente; Carlos Ch:!Jvez AZuela; Secretarlo, 

\1a. Carmen Oiga Fernández Puente; Tesorero, Juan Carlos Chávez Fernández y 

como Vocales, Ma. del Roclo Chávez Fernadez y Carmlna Chávez Fernández. El 

Comisario es el C.P. Alejandro Garc\a Gulzar, Quien es, a su vez, el Auditor 

externo del molino. 

El Director Genera\ es et Sr. Carlos Chávez Azuela y como Gerente 

esta et Lic. Juan Carlos Chavez F. quienes se encargan del manejo de\ molino, 

tanto del area administrativa como operativa. Ya que ta Gerencia, en este 

caso, se enfoca más al manejo y a tos controles administrativos, la 
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Vl!NTAS 

ASAMBLBA ACCIONISTA 

CONS!!JO ADMINIS'lllATIVO COMISARIO 

TI!SORBRIA 

COMPRAS 

Dllll!CTOR OBN?RAL 

PRODUCClON 
PERSONAL 

OBRBNTI! 

OP.BANCOS 

MOLINO DI! 11<100 LA BLANCA. S.A. DI! C. \1. 

INTI!NDBNTI! 

ORGANIGRAMA 
ACTIJAL OP. DB:BMP. LAY. YUMP. Ml>NIOBR>ITA 

AUXILIAR 

CHOP?R 
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Dlrecc\on General tiene mucho mas contacto con el area operativa, recepc\on 

de grano, controles de producclon, maniobras, etc. 

Tesorera: ( 1 personal Lleva el control de las cuentas de cheques, 

depositas de cobros, control de bancos, maneja las cuentas de deudores y 

acreedores diversos, lleva el control de Ingresos y egresos, diario y 

mensualmente, se encarga tamblen de la caja chica, elabOra todos los 

cheques que no sean para proveedores y proporciona al contador C.P. Ricardo 

Vazquez Av11a de Morella Mlch. toda la lnformac\on necesaria para Que este 

pueda desempeñar adecuadamente su func Ion. 

Ventas: (2 personas l Vendedor , cuenta con un veh\cu\o con el Que 

hace visitas domoclllarlas per'lodlcamente a los cl\entes con objeto de 

levantar "pedidos" y Encargada de Ventas Quien maneja todo lo relacionado 

con cl\entes como: reportes de ventas diarias y mensuales, elabora pedidos, 

remisiones y facturas; maneja salidas de a\macen de producto terminado 

lleva las cuentas de los cl\entes y elabora la programaclon de surtimientos. 

Compras: ( 1 persona l Lleva \as cuentas de los proveedores, e labora 

muchas veces facturas de compra de trigo ya Que una parte de los 

proveedores, por ser pequeños agricultores, no lo hacen; elabora cheques 

para el pago a los proveedores y lleva un control de gastos de: gasolina, 

aceites, refacciones, etc. 

Producclon y Personal: ( 1 persona l Maneja los controles de 

producc\on, que nos dicen: producc\on por turno, consumo de costales, 

rendimientos, horas trabajadas y horas perdidas por paros. 

Lleva el control de Inventarlos tanto de materia prima como de 

producto terminado. Tamblen maneja todo lo relaclonado con personal, 

tarjetas, horas extras, Seguro Socia\, nomina, control de prestamos a 

personal, y es la encargada del pago a los obreros todos los sabados. Hace \a 

ro tac Ion de turnos y puestos de los operadores (ver Operadora l. 
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Jefe de Produccton: e t persona ) Se encarga del proceso de moltenda, 

desde los almacenes de grano hasta la entrega de costales cerrados al 

almacen de producto terminado, coordinando y supervisando las areas de 

almacenes, tolvas, pre-ltmpta, limpia, bancos y cernido. Se encarga del 

mantenimiento preventivo de la maquinaria y cuida muy de cerca ta calidad 

de tos productos que se obtienen e Harina, Granlllo, Salvado y Salvadlllo ). 

Intendente: < t persona l Se encarga de los almacenes de costales 

vactos, entrega estos en el area de empaque y tambten es mensajero del area 

administrativa. 

Auxiliar: C 1 persona l Desarrolla la actividad de coordinar a los 

maniobristas y choferes, en el caso de ausencia de alguno de estos ultimas, 

desempeña su functon. 

Maniobristas: Son las personas encargadas de descargar carros de 

ferrocarlt en camiones y de vaciar estos en el area de recepclon del molino, 

como tamb~en de cargar y descargar tos camiones que entran y salen del 

moltno. El numero de maniobristas varia dependiendo de la epoca del año, si 

es tiempo de cosecha, es decir los meses de mayo y junio, el numero es 

generalmente de 7 e 5 de planta y 2 eventuales ), ya que el volumen de 

recepclon aumenta considerablemente. El resto del año se manejan 5, 2 de 

ellos son designados semanalmente, por personal, para que se encarguen del 

encostalado del Gran\ llo, Salvado y Salvadlllo, uno en el primer y el otro 

en et segundo turno; adoptando estos los horarios respectivos. 

Chofer: C 2 personas l Es el encargado de operar y de cuidar tanto los 

camiones como las camionetas, cuando es necesario ut111zar las 4 unidades 

con que se cuenta, el auxiliar forzosamente tiene que operar alguna 

Operador de Bancos: ( 1 por turno l Debido a que este puesto requiere 

de una persona mas capacitada , este no cambia de operaclon solo, 
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HORARIOS Dl!L Pl!RSOHAL 
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semanalmente , de turno. Se encarga del mantenimiento diario de los bancos 

de molienda y del area de cernido e ver mantenimiento diario ) de su buen 

funcionamiento y de la limpieza de estas areas. 

Operador de: Empaque, Lavado y Limpia. < 3 por turno l Estos 

operadores camlllan semanalmente tanto de puesto como de turno, 

mantienen la limpieza en las areas de pre-limpia, limpia, empaque y tolvas, 

asl como el mantenimiento diario de la maquinaria C ver mantenimiento 

diario l. 

El de Empaque opera la empacadora de harina, pesa los costales, los 

cose y los estiba para que a las 16 Hrs. se reallze el recuento de lo 

producido C por la encargada de produccton), posteriormente los 

maniobristas la Ingresan al almacen de producto terminado. Recibe tamblen 

los costales vactos que entrega el Intendente. 

El de Lavado, se encarga del area de lavado y de la doslflcacton de 

trigo de las tolvas para la pre-limpia y limpia, ya que se localizan en la 

planta baja, cuida que su funcionamiento sea el adecuado. 

El de Limpia, se encarga del area de pre-limpia y limpia, que 

comprenden tas plantas altas { primero y segundo piso ), del buen 

funcionamiento de la maquinaria y de la recoleccton en costales del polvo y 

la basura. 

A contlnuacton se enllsta ta maquinaria utilizada en todo el proceso, 

el numero con el que se designa y el area donde se localiza. Se hace tambten 

la descrlpcton de cada maquina, con el fin de proporcionar datos para el 

mejor entendimiento de los Diagramas de Flujo de Proceso. 
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LISTA DI! MAQUJN/>Jl!J>. 

No.MAQ. NOMB!ll! DI! LA MAQUINA />JlBA 

RECI TRANSPORTADOR NEUMAnco NEUERO B2 
REC2 ELEVADOR PE CANJILOm:& u 
REC3 MOTOR ELECTRICO HORIZONTAL 7.S Rl'. u 
REC4 CRmADORA ASPIRADORA u 
BABI B.YJCULA. PL\TAFORMA 10TOH8. D .... BASCULA MOW. ato~ . D 
SUB! TRAmll'ORMADOR V 
LAlll SAMPLER CLEANER ( LIMPIADORA DE MUESTRAS ) e 
LAll2 MOJBTURE TESTtR ( DttERMINAI>OR DE HUMEDAD ) e 
LAll3 GRIJNBCALE e 
LAll4 DETERMINADOR HECTOLmu:o e 
PRLt ROSCA TRANIPORT ADORA Q 
PRL2 ELEV AOOR DE CJ.NJILONm M 
PRL3 CRIBADORA ABPIR~RA ( PRIMmA ZARANDA) M 
PRL4 SEPARADOR CICLOH M ..... TRILLADORA DE GRANZltS M 
PRL6 ROSCATRAlUJPORTADORA M 
LIMI ROSCA TRANSPORTADORA M 
L1M2 ELEVADOR DE CAHJILOHES M 
LIMJ PULIDORA TRll.LADORA M 
LIM4 REGULADOR DE CARGA M 
LIM5 CRIBADORA ASPIR~RA ( SEGUNDA ZARANDA) M 
LIMO BtPARADOR CJCLON M 
L1M7 SEPARADOR C1CLO){ M 
L!Mll SEi' ARADOR CICLON M 
LJM9 UVADORA M 
LIMIO LAVADORA2G M 
LIM11 M:>I.IHO DE MARTILLOS p 
LIM12 ELEVADOR DE CAlUILONES M 
LIM.13 ELEVADOR DE CANJILONES M 
L1M14 PULIDORA DESPUNTADORA M 
LIM15 PULIDORA. M 
LIM1' MOTOR tu:crru:::o HORJ20NTAL 30 R.P. H 
MYCl~l 21 ELEVADO~EI DE CANJILONt:a TY"lr 
MYC22 MOTOR ELECTRJCO BOR1ZONTAL 60H..P. • MYC23.,,. 6 ROICAll TRANIPORTAOORAI 1 
MBTl~ BANCO DE MOUCNDA con z PARES DE cn.mDROB' tlTR1ADOI • 
MBT3~ BANCO DE MOUENDACOH2 PAll:EI DE Cll.ntDROll EITRIAI>OI • 
""""' BANCO DE MOLIENDA CON 2 PARES DE CILINDROS UTRW>OI • MBCl-3 BANCO DE MOLIENDA CON Z PAREll DE cn.DIDROll LllOI X 
MB~ BANCO DE MOLIENDA CON Z PARES DE CILmDll:OB LIBOI • MBCO-llt BANCO DE MOLIENDA CON 2 CD.JND08 Lll08 Y 2 ES'TllW>OB • Mea-7 BANCO DE MOLIENDACON2 Pil:E8 DE CILINDROll IJIOI 1 
CERI CERNEDOR N le M H 
CER2 CERNEDOR B H 
CER3 RECOLECTOR DE MMfGM H 
CER4 DOSIFJCADOR DE MEJORANI'ES H 
CER5 CEPDJ.ADORA H 
CERO~ Z CEPILUOORAS H 
CEJ!8 MEZCLADOR DE 1WmU.I H 
CER9 ALIMtN!ADOR DE GtiNUI Y c.AJIEZUEUI H 
EMPI EHVNIADORAAUTOMAn::::A. H 
EMP2-3 Z CQSEDORAS l\UTOMA.U:AI B 
EMP<O 2 BASCUUS MOVILEI soo1,. B 
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HOMBRE 1 TRANSPORTAOOR NEl1~1,\TICO 1 HUMEP.0 DE MAQU!HA CfilQLJ 
MARCA 1 NEURO CORPORATION 1 AREA DE LOCALIZACIOH !REC. DE GRA.-R j 

MAHDO 1 MOlOa d Olf::.SF l. 1 TIPO ~ 
DESCRIPCION 1 SISTEMA DE THANSPORTE NEUMATICO A SUCCION PRESTON 1 PORTATIL, 1 

1 MONTADO EN PLATAFORMA CON RUEDAS DE BAJA VELOCIDAD. CON 60 Mts. DE TIJBERIA j 

1 DC 152 nun. DE lll1\METRO. 1 

MATERIAL DE CONSTRUCCION 1 METAL 1 

LARGO 1.t., 79 ~1LR .1 ANCHO ! 2.30 Mts) ALTO 12.so Mts.I 

NOMBRE 1 ELEVAOOR DE CANJILONES 1 NUMERO DE MAQUINA DE:J 
MARCA 1 StN 1 AREA DE LOCALIZACION IB'~ I.!E GB~a-ll 1 

MANDO 1 POR rou:,\ PLANA ACOPLADA A TRMISMISTON 1 TIPO ~ 
DESCRIPCION 1 ALTURA ENTRE BOCAS DE DESCARGA DE 14.57 Mts, 1 

1 cm!PLETO: CAHEZA. BASE, PIERNAS, BA/'\DA y CANJILONES. 1 

1 1 

MATERIAL DE COHSTRUCCIOH 1 MADERA. 1 
LARGO lo.18 Mts.I ANCHO 10.17 MtsJ ALTO ~ 

HOMBRE j MOTOR HORIZONTAL HUMERO DE MAQUIH.A 

MARCA 1 CENTURY ELECTRIC CO. AREADE LOCALIZACIOH IREC. DE GRA.-U 1 

MANDO IELECTRICO 220 v. TIPO 

DESCRIPCIOH 7.5 c.p. 60 HZ. 1723 R.P.M. 220/l.40 V. 3 fases. 

METAL. MATERIAL DE COHSTRUCC!ON 

LAP.GO ! 0.80 Mt&.I ANCHO~ ALTO Jo.so Mts.¡ 



DESCRlPClON DE í'M.Qll'l,,''i,'.UU,-1. 
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NOMBRE CRrBAOORA ASPIRADORA HUMERO DE M.~.QU!NA 

MARCA EUREKA AP.EADE LOCALIZACIGH IREC. DE GRA.-11 1 

MAHDO j POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMTSTON \ TIPO 

DESCP.IPCIOH 1 SISTF.MA DE OSCILACION MEDIANTE EXENTRJCO CON CRIBAS DE 22" X 22 11 I 

ASPIRADOR CEITTRIFIJGO TIPO HD25 y SF.P,\RAOOR crr:1.0N TNTF.r.RADQS 

MATERIAL DE COHSTRUCCIOH 

LARGO J_I.70 Mts.! 

. HOMBRE ! BASCULA PLATAFORMA. 

MARCA llOWE me. 

MAfTDO MANUAL 

AC:F.RO Y f.AMTNA • 

. ~ .. ucHO ! i.so Mts.I ALTO ~ 

HUMERO DE MAQUINA 

AREÁ.DE LOCALIZACION In no R y • -ni 
TIPO 

DESCRJPCIOH CAPACIDAD HAXlM,\ DE 10 TONELAD,\S, PLATAFORMA DE MADERA. 

MATERIAL DI! CONSTRUCCION 

LARGO 14.SO Mts. I 

HOMBRE 1 BASCULA MOVIL 

MARCA 1 BUFFALO SCALE CO. 

ACERO Y MADERA, 

ANCHO !2,1.0 Mts 1 ALTO ~ 

AREADE LOCALIZACIOH le PE R y t• -ni 
MANDO. ~l~M~AN~U~AL"-~~~~~~~~~~--' TIPO 

Dl!SCRlPCION 1 PORTATIL, CON CAPACIDAD MAXTMA DE 2 1Xmp1 ANS 

MATERIAL DE COHSTRUCCION ACERO Y MADERA, 

LAP.00 l 1.10 Mts. I ANCHO lo.as Mts 1 ALTO l !.40 MtsJ 
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tlOMBRE TRANSFORMADOR HUMERO DE M.~.·~uur.~. 

MARCA WAGNEH: AREA DE LOC~l.IZACIOH 1 SllílESTAC[ON-V 1 

MAHDO ELECfRICO TR{FASJCO. TIPO 

DESCP.IPCIOH DE 75 !\VA. 6.ooov. CONEXION DELTA:220/127 v. 

com·:x 10:~ ESTRELL\. CON NEITTRO ATRERRIZADO; 60 HZ. 

E:-i'FHl.\UU !'OR ,\CEITE, 

MATERIAL DE CO!ISTP.UCCIOII 1'"-'>"'IET"',\"'L"-, -------------~! 

LARGO~ .~JICHO l O. 85 Mts ,j ALTO h.40Mts.) 

HOMBRE 1 SAMPLE CLEANE.R NUMERO DE MAQUltlA ~ 
MARCA. 1 FALLING Nl!MBER AP.EA DE LOCAL!ZAC!ON 1 LAOORt\'fORIO-C 1 

MANDO 1 ELECTRICO TIPO ~ 
DEZCRIPCIOM SF.PARAOOR DE GRANOS O,\ÑAOOS. THPllREZAS y GRANO LIMPIO 

1 3 X 220 V. 60 HZ. 1 

1 1 

MATERIAL DE CONSTP.UCC!Oll l._ _ _:;H::;:ET'-'A::;:L;_• ------------! 
LARGO 10.57 Mts.J ANCHO )o,68 Mts.I ALTO l 1.oq Mts 1 

HOMBRE 1 MOISTURE TESTE'.R NUMERO DE MAQUIN-A u:m=:J 
MARCA 1 BIJRROWS AP.EA DE LOCALIZACION 1 LABOR6TOR]O-C 1 
MANDO 1 ELECTRICO TIPO f100 DMd 

DESCR!PCION DCIERMINA HUM.EDAD DE UNA MUFSTRA DE 250 GRAMOS. 

1 llOV. 60 HZ. 1 

1 1 

MATERIAL DE CONSTP.UCCION l.___-'M"'ET""A"'L"".-----------~I 

LAP.00 10.32 Mts. I ANCHO lo.1e Hts.I ALTO lo.40 MtsJ 
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NOMBRE GRAIN SCALE HUMEP.O DE MAQUtHA 

MARCA 1 SEEDBURO EQUIPMENT ca. AP.EA DE LOCAL!ZACIOH jLABORATOR!O-C 1 

MAllDO .._! "'EL"'E"CT"R:.:IC000,_ _________ __, TIPO 

DESCRlPCIOH l11s/ 220 v. 50/60 HZ. 10 Watts. 

BASCULA ELECTRONICA PARA DESTARAR, ETC. 

MATI!RIAL DE COHSTRUCCION Hl-71' t. 

LARGO J 0,32 Mts.( ;JtCHO f).28 Mts. ! Al.TO 1 0,17 Mtsl 

NOMBRE 1 QETFRMINjt.QOR HECTOl.JTRO NUMERO DE MAQUINA 

MARCA 

MAllDO 

OllAUS CO. 

MANUAL 

AREA DE LOCALIZACIOH KABORATORIO-C 1 
TI~O 

DESCRIPCIOH CAPACIDAD DE UN LITRO. 

MATERIAL DE CONSTRUCClotl 

LARGO j 0.35 MtsJ 

HOMBRE f ROSCA TRANSPüRTAOORA 

MARCA srn 

METAL. 

ANCHO 1 0,30 MtsJ 

HUMERODl!MAQUIH), ', ~ 

AREA DE LOCALIZACION ktttPIA-M l 
MANDO \POR POLEA PLANA ACOPLADA ATRANSMISJON ,. 

Dl!SCRIPC!OH l EQUIPADA CON PALETAS. TIPD R'110. 

TIPO 

MATI!RIAL DE COHSTRUCCIOH 

LAP.00 1 11.S Mts.I 

f CAJA DE MADERA. PALETAS Y EJE DE ACERO. 

ANCHO fü.17 Mta} ALTO lo.11 Mts.I 



DE5CJUPC10N DE :1'1-A.QUli'lAIUrl. 

NOMBRE ELEVAOOR DE CANJILONES HUMERO DE MAQLTUfA ~ 

MARCA SIN AREA DE LOCALIZACIOH f LIHPIA-H / 

MAHOO !POR f'Ol.E.,\ PLANA ACOPLADA A TRANSMlSION. \ TIFO 

DESCP.IPClCotl f ALTURA ENTRE BOCAS DE DESCARGA DE 10.úO Mts. 

Cü~IPLl:.lO: CABEZA, BASE, PIERNAS, BANDA Y CANJILONES. 

MATERIAL DE COtf¿TRUCCIO~r MADERA. 

LARGO~ ANCHO /0.11 Mts, / 

NOMBP.E j CRIBADORA ASPIRAOOR,\ NUMERO DE MAQUINA 

MARCA Sitl AP.EA Of! LOCALIZACION 11.rnPIA-M 

MANDO jroR POLF.A PLANA ACOPLADA A TRANSMISION 1 TIPO 

DESCRIPCIOM SISTEMA DE OSCILACION MEDIANTE EXENTRICO, CON DOS CRfB,\S DE 

750 X 1500 mm, CON ASPIRADOR TIPO HD25 ACOPLADO 

MATERIAL DE COHSTRUCCION 

LARGO l 1.90 Mts, ( 

HOMBRE f SEPAR1\00R CICLON 

MARCA REMO S.A. 

srn 

ACERO Y MADERA. 

ANCH1? 11.60 Mts.I ALTO h ,90 Mts.I 

HUMERO DE MAQUIH.A ~ 

ARl!A DI! LOCALIZACIOH lLIMPIA-M l 
TIPO MANDO 

Dl!SCRIPC!OH RECOLECTOR DE POLVO SIJPER CJCLON, CON CUERPD CILINDR!CO 

QUE TIENE ENTRADA DE AIRE EN FORMA DE ESPIRAL. 

MATERIAL DE COHSTRUCCIOH ! LAMINA DE ACERO. LAMINADA EN FRJO. 

LAP.00 )0.90 Mts. I .<\l'ICHO 1 0.90 Mtsl ALTO 12.40 Mts.I 
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HOMBRE 

MARCA 

TRILLADORA DE GRANZAS. NUMERO DE M.6.QUUf.6. ~ 

MORROS AHEADELOCALIZAC!Oll ILIHPIA-H 1 

MANDO 1 PüR PüLEA PLANA ACOPLADA A TR1\NSMISTON. TIPO 

DESCP.IPC!Oll TAMilOR DE 250 X 600 mm. 

MATI!RIAL DE COllST!lUCC!Oll 

LARGO fo.95 Mts. I 

NOMBRE fROSCA TRANSPORT.\lJORA 

ACERO Y MADERA. 

ANCHO (0,30 Mts.I ALTO (0,1,5 MtsJ 

j NUMEF.0 DE MAQUINA ~ 

MARCA ~--~S~IN~ _____ J AP.EADELOCALIZACION ILIMPIA-M 1 

MAHDO !i'OR PGLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMTSTO.I./ 

Dl!SCRIPClON 1 EQUIPADA CON PALETAS TTPO REMO. 

TIPO 

MATI!RIAL DE CONST!lUCCION 

LARGO flJ. IO Mts. I 

NOMBRE !ROSCA TRANSPORTADORA 

MARCA SIN 

J CAJA OE MADERA, PALETAS Y EJE DE ACERO. 

ANCHO~ ALTO fo.11 MtsJ 

NUMERO DE MAQUINA Ci&ii::J 
AP.EA DE LOCALIZAC!ON lt.IHPIA-M l 

MAHDO lroR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION 

DESCRIPCION 1 EQUIPADA CON PALETAS. TIPO Rn-10. 

TIPO 

MATI!RIAL DE CONST!lUCCION 

LAP.GO l 10 .5 Mts. 1 

!CAJA DE MADERA, PALr:I'AS Y EJE DE ACERO. 

ANCHO (o.17 Mts 1 ALTO fo, 17 Mts.I 
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NOMBRE ELEVADOR DE CANJILONFS 

MARCA SIN 

NUMEP.0 DE MAQUIH.b.. [h.füD 

AP.EA DE LOCALIZACIOH lLIMPIA-11 l 
MAHDO f POR POLE.\ Pl.NlA ACOPLADA A TRANSMISlON 1 TIPO 

DESCP.JPC'lOH Al.TllR,\ F.~:TRE BOCAS DE p-i;-sqRGA PE 15 57 Mts 

CO."!l'U."TO: CABEZA, BASE, PIERNAS, BANDA Y CANJILONES. 

MATilRIAL DECOllSTRUCC:IOll MADERA 

LARGO~ AlWHO lo. 11 ms. I ALTO /16.2 Mtid 

HOMBRE \PULlDORA THlLLADOH,\ HUMERO DE MAQUINA 

MARCA SIN ARE.i\ De: LOCALJZACIOH 1 LlMPIA-M 

MA.NDO j POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRMlSMISION 1 TIPO 

DESCRIPCIOH CONSTRUCClON METALICA CILTNDRICA CON 510 !Nn DE DTAMETRO 

EXTERIOR POR 1100 mm. DE LONGITUD TOTAL. 

MATERIAL DE COllSTP.UGClON 

LARGO~ 

HOME RE 

MARCA 

MANDO 

REGllLAOOR DE CARGA 

SIN 

MANUAL ,\JUSTADLE 

Ar.ERO CON PIERNAS DE MADERA. 

ANCHO lo.60 Mts.f AL1'0 1 O.CJO MtsJ 

HUMERO DE MAQUINA 

AREA DE LOCALIZACIOH 1 LIHP!A-M 

TIPO 

DESCRIPCION REGULADOR DE CARGA .PüRA ALIMENTACION DE LA CRIBADORA ASPtRAOORA J 

DE LA SEGUNDA ZARANDA, 

MATI!RIAL DE CONSIBUCC!ON 

LAP.00 lo.38 Hts.I 

MADERA 

ANCHO \o.za Hts.f ALTO p.28 Mts. I 
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UOMBRE ! CRIBADORA ASPIRADül~i\ HUMERO DE MAQU!HA Chi!iLJ 
MARCA SIN AREA DE LOCALIZAC!OH l LIMPIA-M l 
MAHOO JPOR POLE1\ l'LANA ACOPLADA ATRANSMISION TIPO 

DEtCP.lPCIOH SISTEMA DE OSCILACION MEDIANTE EXENTRICO, CON 

CUATRO CRIBAS DE 650 X 500 mm, CADA UNA. CON 

DOS ASPIRADORES TlPO MD25 ACOPLAOOS. 

MATERIAL DE COllSTRUCC!Oll 1 ACERO Y MADERA. 

LARGO (LliB AltCHO ~ ALTO ~ 

HOMBRE ! SEPARADOR CICLON, HUMERO DE MAQUIHA @EE:J. 
M.>.RCA }(EHO S.A. A.REA. DE LOCAI..IZACION ! LIMPlA-M 

SIN TIPO MAHDO 

DESCRIPC!OH RECOLECTOR DF. POLVO SUPER CTCl.ON, CON CUERPO Cil.TNílRTm 

TENIENDO LA ENTRADA DE AIRE EN FORMA DE ESPIRAL. 

MATE!l!AL DE COHSTRUCC!OH 

LAROO ~ 

NOMBRB ! LAVADORA CENTRIFUGA 

MARCA 1 ALIBERT CO. 

LAMINA DE .\CERO LAMINADA EN FRIO. 

ANCHO !o.cJO Mts.I ALTO ~ 

HUMERO DE MAQUINA ·~ 

AREA DE LOCALIZACIOH 1 t.JHP!A-M 1 

MANDO l POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION.I TIPO füLJ 
DESCRIPC!OH SISTD!A DE CUBETA VERTICAL CON TAMBOR SECAOOR l!ORIZONTAL 

DE 450 RPM, 650 mm. DE DIAHl:.íRO Y 1800 mm. DE LARGO. 

MATERIAL DE COHSTRUCCIOH 

LARGO f3.ZO Nts. I 
!.AMINA DE ACERO 

ANCHO ! 1.Jo Hts \ ALTO l LJO Mts! 
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HOMBRE 1 LAVADORA 1 HUMERO DE MAQUIHA ~ 
MARCA 1 ALJDERT 1 AREA DE LOCALIZACIOH t LIMPIA->! 1 

MAHDO 1 PDR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION 1 TIPO 00 
DESCRIPCIOH 1 SISTEMA DE CASCADAS DE 400 X 1500 mm. OOBLE 1 

1 SECAOO HORIZONTAL CON TAMBORES DE 750 X 1700 mni. DE 1 

1 DIAMETRO GIRANDO A 550 RP:-1. 1 

MATEllIAL DE COHSTRUCCIOll 1 HIF.RRO Ftri-;o!fJ(J y AGJHJ. 1 
LARGO f3.00 Mts,f AH CHO ! i.c;a ms. I ALTO IJ.30 Mts. ! 

HOMBRE 1 MOLINO DE MARTILLOS, 1 HUMERO DE MAQUINA G:lliiLJ 
MARCA 1 WETMORE 1 AllEÁ DE LOCALIZACION ft.. DE G.Y C,-P 1 

MAHDO 1 POR POLF.. PLMIA ACOPLADA A TRANSMISION. 1 TIPO !:fil:] 
DESCRIPCIOH 1 EQUTPAOO CUN CR!DA DE 150 X 600 mm. Y CICl.ON RECOLECTOR DE 1 

1 POI.VOS ACOPLADO. PARA MOI.ER GRANZ,\S '{ CAílEZUELAS guE SE 1 

1 OBTIENEN EN LA LIMPIA DEL TRIGO. 1 

MATERIAL DE COHSTRUCCIOH ( ACERO 1 

LARGO !t.40 Mts. f AH CHO ft.30 Mts.I ALTO p.oo Mts.J 

NOMBRE f ELEVADOR DE C,\NJILONES. NUMERO DE MAQUINA ' 1 LIM12-13 1 
MARCA ;:;:::::::;:S::IN=::=::;:;::::~:_AR:::,:E::_A::D::E~L:;OCALIZACIOH LIMPIA-M 

MAN'OO i POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION j TIPO (E] 

DESCRIPCIOH AI.111RA ENTRF. BOCAS OE DESCARGA DE 14.47 nts. 

COMPLETOS: C,\!JEZAS, BASES, PIERNAS, BANDAS Y CANJILONES. 

MATERIAL DE COHSTRUCC!OH 

1.AROO 1 0.18 Mtsl 

MADf'.M y l OS CbNJlTJ)NES Dfu tAttlNA 

ANCHO jo.17 Mts.J ALTO J 1s.2 Mtsl 
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NOMBRE l l'Ul,lOORA DESPUNTADORA. 1 NUMERO DE MAQUIHA ~ 
MARCA 1 SlMON 1 AR!!A DE LOCALIZACIOH 1 LTMPTA-M 1 
MANDO 1 POR PDLtA PLANA ACOPLMJ,\ ,\ TRANSMJS10N 1 TIPO illLJ 
DESCR!PC!OH 1 DE M1\Nl1FAt.."f!Jl!A Al.f}IANA, CON TAMOOR llE 600mm, DE DJAHf.:'fRO 1 

1 X 1250 mm. 01'2 LARGO CON ,\SPJRl\OOR Cf.ITTEH1lr.O J']PO ]l[!'l, 1 

1 ACOPLADO. 1 

MATI!R!AL O!! COHST!lUCCIOll [ ,\CFRO Y LAMINA. 1 

LARGO ( t.80 Mts.( AH CHO li.oo Mts. ! ALTO ~ 

HOMBP.l! 1 PULIOONA 1 HUMERO DE MAQUIHA DillüIJ 
MARCA 1 INVICIIll.E 1 AREÁ Dl! LOCALIZACION 1 LnJf!!~-M 1 
MAHDO 1 POR POLE PLANA ACOPL.\OA A TkANSMISTON. 1 TIPO ~ 
DESCR!PCIOH 1 CON TAMBOR IJC 4:i0 1r.m, llF. DI AMf.TRO X 700 m.'11. UF. LARGO 1 
1 CON ASPIRADOR C!::NTRIFUGO ACOPLADO. 1 
1 1 

MATI!R!AL Dl! COHSTRUCCIOH 1 ACERO Y MADERA. 1 
LARGO ~ AH CHO li.20 Mts. I ALTO ~ 

NOMB!ll! 

MARCA 

MANDO 

MOTOR HOR IZONT 1\L NUM!!llO O!! MAQUINA 

AEG. AllEA DE LOCAL!ZACION 1 CERNIOO-N 

~-E-LE-CT~RI-CO~TR-I_F_A-Sl_C_O_.~~~~~~ TIPO 1:1!!::) 

Dl!SC!lIPC!OH MOTOR DE 30 C.P. 220/440 V. 60 HZ. 60 Amp. 

880 RPH. T!IABAJA A 220 V. 

MATI!lllAL Dl! COHST!lUCCION 

LA.ROO 11.00 Mts .r 
METAL. 

ANCHO~ 
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HOMBRE ! ELEVADORES DE CAN.Jll'NLl HUMERODEMAQU!HA 

t.IAP.CA Í¡__-""'SJ'-"N _____ __.1 A.REA DE LOCALIZACIOlT "K" Y "N". 

MAllDO 1 POR POLE PLANA ,\COPL\DA A TRANSMTSJON, ! TIPO 

E•ESCRIPCIOH 'lDOOS TIENE~l L'NA Al.TURA ENlRE BOCAS DE DESCARGA DE 

7.10 ,'1ts. 21 EISV,\!)()Rr:s C.0~1Pl.F.TOS: C,\llE?AS fBS[<:; PfFRN.\S 

BA!WAS y CA:un.ONf:.S. 

MATERIAL DE CONSTRUCCIOll ! CUERPO DE MADERA Y CANJILONES DE LAnlNA. 

LARGO io.rn Mts.J ANCHO ! 0.15 Mts] ALTO ~ 

HOMBRE 

MARCA 

MAllDO 

~!OTOR l!ORIZONTAL NUMERO DE MAQUINA 

AEG. AREÁDE LOCALIZACION fMULlEHDA-K =========--==.:: ELECTRICO TRJF,\SICO TIPO 

DESCRIPCION IJE MHLLOS ROZANTES REFOR~IADOS, DE 60 C.P. 220/440 V. 

óO HZ. 85DRP~l. 135 AMP. 8 POI.OS. 

1 l 

MATERIAL DE CONSTRUCCION l,__.'-M:::ET!.!A:::L'"-. -------------'¡ 
LARGO~ Ali CH O r::w;;n::¡¡;]. ALTO l t .JO Mts,I 

l-IOMBRE !ROSCAS TRA:-.:SPORTAOOR,\S. HUMERO DE MAQUIH.A 

MARCA srn AREA DE LOCALIZACIOH l "K" Y "N". 

MAHDO POR POLLA PLANA ACOPLADA A TRANSMISION .! TIPO 

DESCRJPCION 6 ROSCAS TRANSPORTADORAS CON PAi ETAS TJPO Bf:=!n pr 

luO mm. DE DL\.'IETRO POR: 8.00, 10.Q, 4.10. 3,70, l.QO, v 8.0n 

Mts. UF. l..ONGITUU RESPECrIVAHENTE. 

MATERIAL DE COHSTRUCCJON 

LAP.GO 1 VARIABLE j 

1 CAJA DE MADERA, PALETAS Y EJE DE ACERO. 

ANCHO~ ALTO lo.13 Mts.I 
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HON9P.E BANCOS DE CTLTNDROS. HUMERO DE MAQUillA 

NARGA. NORDYK~; & MAfl,\10~. AREA DI! LOCALIZACIOll ! MOLIENDA-K 1 

MAllDO POR POLEA PLANA ,\COPLADA A TRANSMISIO:J TIPO ~ 

DEf.:CP.IPCION OOS TIANCOS DOBLES CON CUATRO CILINDOS CADA UNO , DE 9" DE 

DIAMETRO POR 24" DE LARC;o, cm;THAMARCllA Il'\TERLONSTRlJrDA. 

SOPORTES DE LOS c11.nawos l'OR CllU:MCERAS. RODfl.l.OS ESTRIADOS. 

MATEmAL DE co11smuccI011 F'llNDJCIO~ !JE ACERO Y HADF.RA. 

LARGO li.2s Mt:s.I ANCHO 1 t ,t,o Mts.! ALTO 

NOMBP.E f BANCOS DE CILINDROS. llUMEP.0 DE MAQUINA 

MARCA f NORDYKE & MARMDN. AREÁ. DE LOCALIZACIOH MOL T ENDA-K 1 

MAlrDO 1 POR !'OLEA 1·1~1rnA ACOPLAD,\ A TRA~sms10~ .1 TIPO CD 
DESCP.IPCIOM 1 4 BANCOS DE MDLrr.:~mA CON Clli\TIW RODILLOS LISOS CADA UNO DE 

9" lJE DIAMETRO POR 18" !JE LARGO (ti!\ PAR ES DE CILTNllROS ESTRL\IXJS ) , f:ONTRA-

MARl.llA lNTERCONSTIWIO,\, LUDRICACIO:'\ CON SJSTF.MA DE MHLLO Y C.!ll'l'lACERAS 

MATERIAL DE COHSmUCCIOH 

LARGO ji,¿s Mts.I 

NOMBRE j BANCO DE ClLWOROS 

MARCA J NORDYKE & MAHMO~ 

1 FUNIHCION DE ACERO Y ~IADERA. 

ANCHO l 1 • .:.0 :·:L1>.I ALTO lt .(iS Mts.I 

NUMERO DE MAQUIHA 

AREA DE LOCALIZACION 1 mLIE~IJ,\-K 

MANDO J POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANS~ISION 1 TIPO 

DESCRlPClON i l BANCO DE MOLIEND,\ CON Cl'ATRO CIJ.T!';TXlS ESTRlADOS DE Q" 

DE DIAMl:.IRO POR 18" lJE l.ONG!TlJD, SOPORTE DE CILINDROS POR C!ll'MACERAS CON LllBRl) 

CACION DE SISTE}\,\ DE ANILLO. CON 'IBANSHISION DE ENGRANES ENTRE CILINDROS. 

MATERIAL DE cousmuccIOH 

LARGO~ 

TOTALME!l'TE DE ACERO, 

AHCHO l t.Jo Mts.! ALTO h.65 Mts.I 
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CEIU<i-JJOR -=i lliJ:!E~·)DEN.-".·~U!HA ~ 

t;OR\JHE & M .. \R~kl:l • .:..FE.'.. I>E L(l1':t-.Ll':r-.•:'K'•l1 CE.RNIDO-N j 

l IMl'ULSOH. POR MEDIO UE EXENTR1Cíl, CON lfü"LA ¡:¡.ccx;EDOR,\ m: llAIU1;,\S Et• C0~1STRUCC1m; l 

1 Dr. :i.\ll!SA. rrw;1T10R TI\~) PIAl~SlC!!TER. S!'S\'P;'Stn:; POR C1\l\LF.S F!.F.XIBLES. 

MATEP.lAL DEC011Zmuc:c:o11 1 CUERPO llE ACERO, BASTill<l\U~S 'I H);;!.X) DE :;ADl:R.q 

LARGO j 2. 70 >tto .j AL TO j2, 10 Mts.! 

~TONBRE CERt.'El)C~\l l1U:·1:!R•) t•E M,,QUltTA. ~ 

BUllLER CO. -~E..!.. DE LOC..:.J..!~ • ..;.CIOH CEIUd DO-~ 1 

~1AHDO l 110R l'Ol.[,\ l'U~;,\ ,\CCl\'UO.\ ;.. TRA~lS~llSIO::. ! TIFO 

DEZCRí?GlOU j DF SElS ~n·crn'.'lF" cu~ f)lllXC:F. P.,\c;flpORF'-i f'All,\ \I,•;,\, 

MECA!\lS~·\0 lJE 1}\l'L'LSIO~l ~·IED\,\\'TE EXE~TR\nl Ll\IRE OSCJL\:-OTE, CU~l RO~C.\ 

RECOLECTOR,\ Dt \\ . .\!O~:.\, EN COSSTRUCClU~l lff :·L\DEKA. TlPO \'LM..;SlCl!TER. 

MA.TEHlA.L DE. COU STP.UCG10t1 

tAP.CO l 2.60 Mt~.f 

HOMB!l!! 

MARCA 

lcllFR!'O \JF. ACERO, BASTl[XJRES Y FO~lOO DE MADERA. f 

ALTO !2.20 MtsJ 

HUN!!RO DI! MAQUlHA 

AREA DE LCCALíZAClON 1 CERn l.lO-:-; 

MANDO 1 POR POl.Er\ l'U1'1\ ACOPL\ll1\ A TRA:;s:ns IU:-1. 1 TIPO 

DESC'RlPClON 1 COS' 210 ~\,\:\GAS DE 7'; r.in. DE DlA~IETRU PUR \HOü in 

[J§:J 
DE lfl.'\l.IT\llJ f 

1 MECA!1IS~IO Alfr0:·1ATi0) DE UE...SE1'\TRMIPE PARA LAS :-1,\~lGAS RElOLECTtJRA'i OL l'OLVO, co~ 

1 2 ASPlRAOORES 'flPO Hll3'l, C.\llE:-;,\ DE: llrERRO, REH:'.'ITOíl TlPO F. 

MATE!l!AL DE COHSTRUCCIOH CUERPO DE MADERA Y :-tANGAS DE TELA. 

ANCHO h.so Mts. I ALTO l 2.60 MtsJ 
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NOMBRE lnos1nc,\DOR DE MEJORMffES. I NUMERO DE MAQUINA 

MARCA PRO!lST AAEA DE LOCALIZACION CERNtOO-N 1 

MAHDO f POR POLEA PLANA ACOPLADA A TRANSMlSlON. \ TIPO OEJ 
DESCRIPCION OOSJFICAOOR UF. ADITIVOS Y MEJORA!ffES PAR,\ HARn'A 

MODEID 77173, LU~SJSTE DE l'N CMm Clt.INDRlCO IHVTDTOO ENCAMARA) 

SUJ>ERlOR E HiFERlOR y EJE \'EKI lC.\L ACCIONA[)() POR ENGRA:ms. 

MATERIAL DE COHSTRUCC!Oll f METAL CO.'i POLEA DE MADERA. 

LARGO fü,35 Mts.J AH CHO (J. 30 Mts .1 ALTO ~ 

HOMBRE 1 CEPTJ 1 MJ()RA tF~TKJ Et'r.M)QRAI lIUMERO DE MAQUIMA 

MARCA. f IGNACIO ZARl\TE AREA DE LOCALiZACION CF.RNIDO-N 

l·!ANDO J POR i'OLF.,\ PLAN,\ ,\COPLADA 1\ TR,\};S~IISION.f TIPO 

tiEt'CntPCIOH [SEGi.·:rn,\ CEPILLADO\¡,\ DE SALVADILl.o. CO~I TA~IBOR co:aco GIRATORIO 

DE FASIL DES~!0~1'AJE EN UOS MITADES, Gll,\RNECIDO DE TELA E.XTRAFL:ERTE DE ALAMBRE 

DE ,\CERO RECOCJDO, CON CEPil.l.OS QFE PROYECT,\N EL SALVAílO CONTRA LA TELA. 

11ATEF.'IAL r•E COHSTRUCCIOlT 1 TEL1\ MATALl CA 'i LAnl-NA IJE ,\CERO, 

LARGO ! 1.55 Mtsl ALTO h,40 Mts.I 

NOMEP.E 1 CEPILLAOORA CENTRIFl1GM>ORA! HUMEP.ODEM/..QUUtJ... ~ 

MARC.~ 1 IGNACIO ZARATE /..P.E,!.. DE LOCALI2ACIOH J CERNIDO-N 1 

MAltDO f POR PGLEA PLANA ACOPLADA A TRAN'SMISION.I TIPO 

DESCP.lPCIOlt f DE fASlL GRADUACION DURANTE LA MARCHA LA DISTANCIA ENTRE LOS 

CEPILLOS n;TER10RF.S Y EL T.\~1BOR TRONCO CONJCO, GUr\RNECIOO CON TELA DE ALA.'!BRE 

DE ALTA RESISTENCIA DE MENOR CAPACIDAD QUE EL FR2. 

l·lATEP.lAL DE COH:TRUCCIOlt 1 TELA METALIC.\ Y CUERPO DF. LAMINA DE ACFRQ 

ALTO 11.ooMts.f 



DESCR'l'.PClON D:E MAQH'LNAR'kA -ss-

NOMBRE f ME?.Cl.ADOR DE llARl~.'AS. 

MARCA '-~-=-5-IN•'~~~~~--' 

HUMERO DE MAQUIHA ~ 

AHEA DE LOCALl'ZACION CERNIOO-~ 1 

MAHDO ~l'Lr\\,\ .\COl'LAU1\ !\ TRA!.'SMlS!ON, J TIPO 

DESCRIPCJON 1 MF2CLr\l>UR ~l[C,\:-.'ICO DE !/,\RJ:-;AS ACOPl.AOO A LA ROSCA COLECTORA 

DE !!ARI:/,\S LOC,\LIZAIXJ u.; \.,\ l'AHIE S\_jPERIOil. DE LA TOLVA DE 11·\!UNA, CON EL 

Q\iF. SE LUCRA LA ~IAXINA 1\0:·\0t;l:~;¡:¡O,\[l EN US 1!1\RlNAS. 

MATI!RIAL DE COll smucc1011 1 f!'FRl'O DF L\~·11~:,\ y l',\L\S nr M'.ERO. 

LAAGO f 1.20 .'1tsJ AllCHO lo.ss ~!ts.I t..LTO fo.70.'-ltsl 

HOMBRE J ALl~!EtlTAOOR llUMERC.1 r•E M;...QUIHA 

MARCA SI~' 1-.F.EA DE LOCAl.tZACIOU CERS 100-S 

MAlfDO l PoR l'OLt:.\ PL\N,\ ACOPLADA A rR,,~s:-nstm:.I TIFO 

:·tOt.IND DE :-tM!TILLOS AL SALV,\IX) Y S1\!.\"ADIU.O. 

t-~ATE~t:..L DE co11;;r:::uc:.::1on C'll!'RPO !W ,\f,jílff?.\ t.\Prl !lF TF! ,\ 

LAP.·JO f O.os füsJ ALTO (t.JüMts.I 

HOME' P.E j ENVAS,\DOH,\ .-\UTOH:\TICr\. 

1sv1:-;c1Bt.E t..EE..'-. DE LOC,!.Ll::AClOH FJlPAQIJE-ll 

I·iAJ~DO i PüR POLEA PLA:-.'A ACOPJ.AflA A TRi\.'lSMTSION.I TIPV 

t'E~-:"P.lf'C!OH 1 cmll'LETA: AL.\BES PARA EL FLUJO DE LA HARINA y TUBO DE 

COtlSTRUCCION METAl.ICA. 

ALTO J2.1s Mts.I 
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NOMBRE COSEOORA AIITOMATICA. NUMERO DI! MAQUINA ~ 

MARCA lFJSCllBEIN lNTERNAT!ONAL. lNCl AR!!A Dl! LOCALIZACION j EMPAQUE-U l 
MANDO ) ELECTRICO MONOFASICO TIPO IT:] 
DESCRIPCION CERRAOORA DE SACOS DE SllSPENSION, CON ALIMENT,\CION DE HILO 

AU'fOMATICA TRABAJA A 120 V. 60 HZ. l.l AMP. 1/12 C.P. 

(2 CERRADORAS) 

MAT!!RIAL Dl! CONST!lUCCION 

LARGO 1 0,25 Hts i 

NOMBR!! 

MARCA 

BASCUl.AS HOVILES 

FAIRBANKS MORSE 

HETALICA. 

ANCHO fü.40 Mts.J ALTO 1 0.40 Mtsl 

NUMERO DE MAQUINA ~ 

AREA 01! LOCAl.IZACION fJ:IPAOUE-H 

MANDO ~P-0-RT_A_T-JL-MA-N-~-\L--~~---~ TIPO ~ 

Dl!SCRIPCION BASCULA CO!I CARATUU INDICADORA CON C,\PAClDAO MAXIMA DE 

500 KILOGRAMOS MODELO 1208, 

MAT!!RIAL Dl! CONST!lUCCIOH 

LARGO J1.oo Mts. ! 

NOMBR!! 

MARCA 

METAL. 

ANCHO !o.ea Hts.f ALTO fl.40 Mts.f 

NUM!!RO Dl! MAQUINA 

AR!!A Dl! LOCALIZACION '-------' 

~------------~ MANDO 

Dl!SCRIPCION 

MAT!!RIAL Dl! COH:TllUCCIOH 

LJ.P.GO c:::==J 

TIPO 

ANCHO [=:J ALTO [=:J 



DI AGRAMAS DE FLWO DE PROCESO 

Para poder analizar costos ocultos o Indirectos como los de 

retrasos, los de almacenamiento y los de manejo de materiales, se 

utilizarán diagramas de flujo de proceso, ya Que son los mejores para poder 

hacer un anál lsls completo de la fabricación de un producto. Su utilización 

correcta nos ayudara a detectar problemas y resolverlos como también 

Que se acepte su solución y a Implantarla. 

Se utilizan los siguientes slmbolos: 

al Una peque_ña 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 operación o una Inspección. 

bl una letra D mayúscula Indica demora o retraso, el cual ocurre 

cuando no se permite a una pieza ser procesada Inmediatamente en la 

siguiente estación de trabajo. 

cl Un triangulo puesto sobre uno de sus vértices Indica 

almacenamiento, o sea, cuando una pieza se retira y protege contra un 

traslado no autorizado. 

dl Un circulo pequeño representa una operación y esta ocurre cuando 

la pieza en estudio se transforma Intencionalmente, o bien, cuando se 

estudia o planea realizar algun trabajo de producción en ella. 

el Un cuadrado representa una Inspección que t lene lugar cuando e 1 

objeto o parte se somete a examen para determinar su conformidad con una 

nórma o estándar. 

fl Cuando es necesario mostrar una actividad combinada, se utilizan 

los 2 simbo los conjuntamente. 

A continuación se presenta el Diagrama General de Flujo de Proceso 

el cual se complementará con los de: Inspección, l\mpla y molienda. 

-S7-



DI AGRAMA GENERAL DE FLWO DE PROCESO 

El Diagrama General de Flujo de Proceso del molino nos muestra en 

una forma global el proceso, desde la recepclon del grano fuera del molino, 

hasta el almacenamiento de los productos terminados. 

El trigo puede llegar al molino por medio de los mismos productores 

o en su defecto ser recojldo por las unidades del molino. En el diagrama de 

flujo de proceso se explicara este ultimo caso, ya que es donde se tiene mas 

contacto con el trigo ( operaciones, transportes, etc. l. 

La operaclon No 1 puede ser de dos rormas principalmente: ya sea que 

el camlon se cargue con el trigo que llega por tren (furgon o tolva) a la 

estaclon mas cercana que queda a dos kllometros del molino o con el trigo 

proveniente del campo o de alguna de las bodegas que renta el mol lno, como 

las que se tiene en Acambaro, Gto. 

La operaclon es muy similar, con el transportador Neuero ( ver 

descrlpclon de maquinaria, maq. No. RECI l se cargan los camiones los cuales 

llevan el trigo al molino ( transporte No. I ), donde se toma el peso de la 

carga (operaclon No.2), se realiza la lnspecclon de calidad (ver Diagrama de 

Flujo de lnspecclon l y se descarga manualmente con palas en el area de 

recepclon ( operaclon No.3), para que posteriormente, ya sea con el elevador 

Cmaq. No. REC2 lo con el Neuero ( maq. No. RECI l 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 l y lo deposita en 

las tolvas nodrizas ( 3,4 y 5 ) donde se almacena ( almacen No.2 > también, . 
segun su tipo, a contlnuaclon, se doslrlca slmultaneamente de las tolvas 

(operaclon No.4 l para lograr una mezcla de trigos con un buen promedio de 

fuerza y se transporta al area de limpia ( transporte No. 4 ), donde se 

!Impla el grano ( ver Diagrama de Flujo de Limpia ) para despues 

transportar este a las tolvas de reposo ( 1, 2 y 3 >donde se almacena. 

-se-
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DIAGRAMA GENERAL DE PLUJO DE PROCESO 

MOLINO DE TRIGO LA BLAHCA S. A. DE C.V. MARA.VATIO, M!CH. 

ELABORO: RICARDO RODE 1987 

MTS. Mll-1 SIMBOLO DESCR!PCIOH Ho.Ma4, 
--· ---0 --0- -B- CAflGAR EL CAMION CON TRIGO RECI - 3? __ 2000 -10- TR!OO A MOLINO -
-0- -04- o TOMAR PESO DE CARGA BASI 

-- . 
-0- -21- _Q INSPECCIONAR CALIDAD DE GRANO VfH OIAGWAMA DE , 

-- f'LU.)J OH INS'PECC'JOH 

-20- -06- ~__B DESCARGAR EL GRANO MANUAL 

-JO- -08- _i::e__ GRANO A ALMACIÍN RECI 

-0- -0- w SE ALMACENA SEGUN EL TIPO DE TRIGO .. 
-
~---50- -OB- ATOL V AS NODRIZAS RECl 

f--

-0- -0- w EN 'rot V AS NODRIZAS .. 
-0- -C- 0 SE DOSIPICA SEGUN EL TIPO DE TRIGO .. 
-08- -01- c:2> A LIMPIEZA DE GRANO PRLl·2 -->----

VER DIAGRAMA DE -15- -12- _i;2 LIMPIEZA DE GRANO FLUJO DE LIMPIA 

-08- -OJ- o ATOL V AS DE REPOSO PRL6 

-0- -400- ~ EN TOLVAS DE REPOSO .. 
--
-15- -J- et> GRANO LIMPIO A SECCIOll DE MOLIENDA LIMI·2 
-- -- 0· VER DIAGRAMA DE 
-0- -51- MOLIENDA EN GENERAL FLU10 DE MOLIEHDA 1--

-~ -10- -l- PRODUCTOS A ARRA DE EMPAQUE MYC23 ,_ 
(;) -0- -68- EMPAQUE DE PRODUCTOS EMPI 

--0- -68- D PRODUCTO TERMINADO EN ARRA DE EMPAQUE -
-2.0- -05- c3> PRODUCTO TERMillADO A ALMACEN -
-0- -0- 9 DE PRODUCTO TERMINADO .. 

2176 679 TOTALES 

OPERACIONES 7 TRANBPORTER 8 mPECCIONLS 1 DEMORAS 1 ALMACENAJES 'I 



Con el transporte No. 6 se lleva el grano limpio a Ja secclon de 

molienda, se efectua la operaclon No. 6 e ver Diagrama de Flujo de Molienda l 

y se transportan los 4 productos C Harina, Granillo, Salvado y Salvadlllo l al 

area de empaque donde se encostalan C operaclon No.7 ). 

En este lugar esperan < demora No. I l para posteriormente ser 

transportados al alrnacen de producto terminado. 

DIAGRAMA DE FLWO DE INSPECCION 

La lnspecclon que se lleva a cabo en la recepclon del grano es con el 

fin de determinar los porcentajes de humedad, granos dañados e Impurezas, 

as! corno tarnblen el peso hectolltrlco. Estos pararnetros son los mas 

utilizados, comercialmente, para determinar la calidad del trigo ya que en 

base a estos se determina la bonlflcaclon o deducclon" que se le debe 

aplicar al peso de la carga, ya que el trigo tiene precio de garantla. 

De cada lote de trigo que llega al molino se torna una muestra 

e operacJon No. I l al azar, de aproximadamente un kilo y medio, tratando de 

que esta sea del Interior de la carga y no de Ja parte superficial. Esta 

muestra es transportada al laboratorio (transporte No. I l de la cual se torna 

un kilogramo ( operaclon No.2 l para ser limpiado Coperaclon No.3l . Esta 

separa los granos dañados, las Impurezas y el grano limpio; los dos primeros 

son pesados separadamente para determinar el porcentaje de granos dañados 

y de Impurezas <operaciones No.4 y 5, respectivamente) del lote. Con el 

trigo limpio se determina el peso hectolltrlco Coperaclon No.6), para despues 

con la tabla" obtener el peso hectolltrlco corregido. 

Para obtener el porcentaje de humedad del trigo se separan 250 

gramos de grano limpio y se dosifican en la rnaq. No. LAB.2, Coperaclon No.7l 

que nos lo da autornatlcarnente. 

"Ver tablas pp. 62.,b~. 
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DIAGRAMA DE !'LUJO DE lNSPECCION 

MOLINODEm!GOLABLANCAS .. A. DEC.V. MARAVATIO MICH. 

MTS. MIH. SIMBOLO DESCRIPCIÓN 

-0- -02- 0 SE TOMA MUES'lllA AL AZAR DEL LOTI! DE 'lllIGO 

-!O- --01- c1) MUES'lllAAL LABORATOllIO 

--0- -01- 0 SE CARGA LA LIMPIADORA DE GRANO 

-0- -04- © SE LIMPIA EL GRANO 

-0- -02- © SE DETERMINA EL 9& DE GRANOS DAt!ADOS 

-0- -01- © SE DIITJ!RMIHA EL 9& DE IMPUREZAS 

-I- -02- 0 SE DETERMINA EL PESO HECTOLl'lllICO 

-1- -02- 0 SE DETERMINA LA HUMEDAD 

-I- -04- © CALCULO DE DEDUCCIONES Y BONIFICACIONES 

-30- -02- ~ MUES'lllA AL ARRA DE RECHPCIÓN 

-43- -2I- TOTALES 
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No ...... 

-

.. 

LAB3 

LABl 

LAB3 

LAB3 

LAB3·4 

LABZ 

TABLA 

-

OPl!RACIONl!S 8 TllANSPORTl!S 2 lNSPECCIONl!S O DEMORAS O 

U.S SIGUIENTES TABLAS: LA 1 Y LA DE CORRECCIÓN DE PESO HECTOLfuuco SON CONCENTRADOS 

txra..IDos DE LA NORMA OFICIAL MEXICANA OOM-FF~1982 DE PRODUCTOS ALlMENTICIOI 

PARA UBO HUMANO NO INDUBTRIALJZADO-CEREAL-TRIGO ( TRrrICUM AE8TIVUM, T. DURUM J 

CON LAS QUE SE DETERMINAN LAS DEDUCCIONES O BONIFICACIONES POR : HUMEDAD, 

' IMPUREZAS, GRANOS DAílADOB, INFESTACION YPEIO HECTOLII'RICO. 



TABLA! -62-

HUMEDAD !MPTJRBZM GRANO~ !HPESTAC'!ÓH PESO HEGTOLl1RlCO 
DAJlADOS <':arsulad.lrmwli Opo•.1Y5 Opo.2 Opo.3 Opo.4 

Ctrilsy ""'' Cor.l!m'l!lll 

'11> l<lt "' l</t "' l<lt N l<lt "'l</t pb. tJt ph l</t ph kit ph l<lt 

09.l 33.35 0.1 19.57 0.1 4.5 00 o.o 0.1 01 B5 21 
"' 09.2 32.20 0.2 le.54 0.2 4.0 01 o.o 0.2 02 84 le IJ;l 

09.3 31.05 0.3 17.51 0.3 3.5 02 o.o 0.3 03 e3 15 

~ 09.4 29.90 0.4 16.48 0.4 3.0 03 o.o 0.4 04 8Z 12 
09.5 28.75 0.5 15.45 0.5 2.5 04 o.o 0.5 os 81 09 

~ 09.6 27.60 0.6 14.42 0.6 2.0 OS O.O 0.6 06 80 06 
09.7 26.45 0.7 13.39 0.7 1.5 06 o.o 0.7 07 79 03 
09.e 25.30 o.e 12.36 o.e l.O 07 o.o o.e oe 78 00 ~ 09.9 24.15 0.9 11.33 0.9 0.5 08 o.o 0.9 09 77 00 
10.0 23.00 1.0 10.30 1.0 o.o 09 o.o l.O 10 76 00 z 10.l 21.BS l.l 09.27 l.l o.o 10 O.O 1.111 75 00 
10.2 20.70 1.2 00.24 l.2 o.o 11 o.o 1.2 12 74 00 o 
10.3 19.55 1.3 07.21 1.3 o.o 12 o.o 1.3 13 73 00 ¡Q 
10.4 ie.40 l.4 06.le l.4 o.o 13 o.o 1.4 14 7Z 00 
10.5 17.25 1.5 OS.15 1.5 o.o 14 0.5 1.5 15 71 00 
10.6 16.10 l.6 04.12 1.6 0.5 15 1.0 1.6 16 70 00 
10.7 14.95 l.7 03.09 1.7 1.0 16 1.5 1.7 17 6 00 
10.e 13.80 1.e 02.06 1.e 1.5 17 2.0 l.e le 6fj 03 o 10.9 12.65 1.9 01.03 1.9 2.0 le 2.5 1.9 19 67 06 

~ 11.0 11.50 2.0 .00 2.0 2.5 19 3.0 2.0 20 66 09 
11.l 10.35 2.1 01. 2.1 3.0 20 3.5 2.1 21 65 12 ::i 11.2 09.20 2.2 02.06 2.2 3.5 21 4.0 2.2 22 64 15 !i 11.3 08.0S 2.3 03.09 2.3 4.0 22 4.5 2.3 23 
11.4 06.90 2.4 04.12 2.4 4.5 23 5.0 2.4 24 
11.5 OS.75 2.5 05.15 2.5 5.0 24 5.5 2.5 25 
11.6 04.60 2.6 06. le 2.6 5.5 25 6.0 2.6 Z6 
11.7 03.45 2.7 07.21 2.7 60 Z6 6.5 2.7 27 
11.e 02.30 2.e 08.24 2.e 6.5 27 7.0 2.e 28 
1.9 01.15 2.9 09.27 2.9 7.0 28 7.5 2.9 29 

lll 12.0 00.00 3.0 10.30 .O 7 29 e.o 
12.l 00.00 3.1 11.33 IJ;l 

12.2 00.00 3 2 12.36 z 
12.3 00.00 3.3 13.39 o 
12.4 00.00 3.4 14.42 H 12.5 00.00 3.5 15.45 
12.6 00.00 3.6 16.48 ::i 12.7 00.00 3.7 17.51 e 12.e 00.00 3.e le.54 

~ 12.9 00.00 3.9 19.57 PUl!RA Dl! NORMA 
13.0 00.00 4.0 20.60 
13.l 01. 5 4.1 21.63 
13.2 02.30 4.2 22.66 
13.3 03.45 4.3 23.69 
13.4 04.60 4.4 24.72 
13.5 05.75 4.5 25.75 
13.6 06.90 4.6 26.78 
13.7 08.05 4.7 27.81 
13.B 09.20 4.8 28.84 
13.9 10.35 4.9 29.87 
4 l. 5.0 30. 
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TABLA DB COR!ll!CCION DB PESOS HBCTOLl11l!COS 

PBSO 
HBCTOUTRICO 
DB LA MUEllTllA HUMl!DAD DB MUl!llTllA 

14.0 13.5 13.0 12.5 12.0 11.5 11.0 10.5 10.0 09.5 09.0 

64 64.0 64.4 64.6 65.1 65.5 65.9 66.3 66.6 67.0 67.4 67.6 
65 65.0 65.4 65.6 66.I 66.5 66.9 67.3 67.6 66.0 66.4 66.6 
66 66.0 66.3 66.6 67.2 67.5 67.9 66.3 66.7 69.1 69.5 69.6 
67 67.0 67.4 67.6 66.2 68.6 66.9 69.3 69.7 70.l 70.5 70.9 
66 66.0 68.4 68.6 69.2 69.6 70.0 70.4 70.6 71.2 71.6 72.0 
69 69.0 69.4 69.6 70.2 70.6 71.0 71.4 71.6 72.2 72.6 73.0 
70 70.0 70.4 70.6 71.2 71.6 72.0 72.4 72.6 73.2 73.6 74.0 
71 71.0 71.4 71.6 72.2 72.6 73.0 73.4 73.6 74.3 74.7 75.1 
72 72.0 72.4 72.6 73.2 73.6 74.0 74.5 74.9 75.3 75.7 76.1 
73 73.0 73.4 73.6 74.2 74.6 75.1 75.5 75.9 76.3 76.8 77.2 
74 74.0 74.4 74.6 75.2 75.7 76.I 76.5 77.0 77.4 77.6 76.3 
75 75.0 75.4 75.8 76.3 76.7 77.1 77.6 76.0 76.4 78.9 79.3 
76 76.0 76.4 76.8 77.3 77.7 78.2 78.6 79.0 79.5 79.9 60.4 
77 77.0 77.4 77.6 76.3 76.7 79.2 79.6 60.1 60.5 81.0 81.4 
76 76.0 76.4 78.9 79.3 79.8 80.2 80.7 81.1 81.6 82.0 82.5 
79 79.0 79.4 79.9 60.3 60.8 81.2 81.7 82.2 82.6 83.I 83.5 
60 so.o 60.4 80.9 61.3 81.8 82.3 82.7 83.2 83.7 84.1 64.6 
81 DI.O 81.4 81.9 82.4 82.8 83.3 83.8 64.2 84.7 85.2 85.7 
82 82.0 82.4 82.9 83.4 83.9 84.3 84.8 85.3 85.8 86.2 86.7 
83 83.0 83.4 83.9 64.4 84.9 85.4 85.8 86.3 86.8 87.3 67.8 
64 84.0 84.4 84.9 85.4 85.9 86.4 86.9 67.4 67.9 88.3 86.8 
as as.o 85.4 85.9 86.4 66.9 87.4 87.9 86.4 86.9 89.4 89.0 

NOTA: PamobIBnorlas bonili:OCÍlll8s o dedll:dores porposoh9c"1!Úkoso Uom qllf 
obtoner el peao bocttJÚirico comcilo oon es111 111bla; con. lo humodod y el pe30 
bectJHÍrlco de lo. lllll!3lla. 



Teniendo la humedad, las Impurezas, los granos dañados y el pese 

hectolltrlco se calculan e operaclon No.8 l los bonificaciones o deducciones 

que se le deben aplicar al peso de la carga. Finalmente se transporta la 

muestra al area de recepclon ( transporte No.2 ). 

Ejemplo: si se tiene un lote de 10 toneladas con las siguientes 

caracterlstlcas *: 

Humedad 13.2 3 deducclon de 2.3 kilogramos por ton.= - 23.0 k. 

Impurezas 2.4 3 deducclon de 4.12 kilogramos por ton.= - 41.2 k. 

Gra. Dañados 0.9 3 bonlflcaclon de 0.5 kilogramos por ton.= + OS.O K. 

Peso hectolltrlco 69 deducclon de 6 kilogramos por ton.= - 60.0 K. 

Al los 10 000 kilogramos del lote se le descontarlan 119.2 kilos. por lo que 

solamente se pagarlan 9 880.8 k. 

DIAGRAMA DE FLWO DE LIMPIA 

La cantidad de Impurezas contenidas en un cargamento de trigo varia 

de acuerdo al tipo de cereal. Trigos de alto grado corno los del Noroeste, 

contienen muy pocas Impurezas, excepto una cantidad muy limitada de polvo, 

arena y semillas extrañas; pero los trigos de reglones menos tecnificadas no 

solamente contienen mucho mas de esas Impurezas sino tarnblen una 

cantidad apreciable de trozos de madera, trapos, paja y residuos de diversas 

clases. En forma general, se pueden clasificar las Impurezas de la siguiente 

manera: 

a) Impurezas y rerslduos de tamaño apreciable ( palos, trozos de 

bolsas y papeles, pajas y piedras grandes, etc.). 

b) Impurezas medias (cebada, avena, rnalz y otras semillas extrañas). 

c) Polvo. 

* Ver tablas pagina 62, b:i. 
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Cada una de estas Impurezas debe ser removida en rorma completa 

antes de que el trigo sea molido, y parecerla que el curso obvio para 

erectuar esta remoclon serla mientras se le esta descargado dentro de Jos 

almacenes de materia prima, sin embargo para ello la planta de recepclon, 

que solo trabaja a Intervalos, debera tener una capacidad Inmensamente 

mayor que el molino, que si trabaja en forma continua. Una planta de 

limpieza lo surlclentemente grande como para funcionar con el mismo ritmo 

que la planta de descarga requerirla un numero tan elevado de maquinaria 

que el costo y el espacio ocupado quedarlan fuera de toda loglca. 

Afortunadamente, las cualidades de preservaclon y de mantenimiento 

del trigo son muy raramente afectadas por la presencia de polvo e Impurezas 

medias, las cuales por lo tanto, pueden ser removidas luego en forma mas 

pausada. Sin embargo, es conveniente, que los residuos gruesos sean 

separados por cernido Inmediatamente despues de ser descargado el trigo y 

antes de que se almacene, ya que pueden quedar obstruidas las cañerlas y 

pueden sufrir daños los transportadores y los elevadores. 

Es absolutamente Indispensable proceder a la l lmpleza Intensiva del 

grano antes de la molturaclon, pues las Impurezas y polvo contenido en el 

mismo la dificultan, Imposibilitando la fabrlcaclon de harinas 

perfectamente blancas, si el grano esta sucio. 

Es evidente que la diferencia en el tamaño de los granos, asl como 

los que se hallan averiados perjudicaran la molienda, si se mezclan con 

trigos de buena calidad, pues la harina resultante es de coloraclon morena 

con un sabor desagradable. Asl mismo, ejerceran una acclon perturbadora 

sobre las superficies de laboreo de las diversas maquinas, averiando las con 

rapidez Inadmisible. 

En la actualidad, las trilladoras, aventadoras y maquinas agrlcolas 

usadas para la recolecclon del grano se han perfeccionado tanto que el 

-66-



-67-

DIAGRAMA Dl! PLUJO Dl! PR!!-L!MPIA Y LIMPIA 

MOLINO DE TRIGO LA BLANCA S.A. Dl! C.V. MARA V A.TÍO MlCH. 

MTS. MIH. SÍMBOLO Dl!SCRIPC!ON No ...... 

--00- -01- (1) SI! OOSlPlCA DI! LAS TOLVAS NODRIZAS 3, 4 Y 5 -
-15- -40- D llOSCA Tl<ANSPOllTAOOllA Y l!LI!. DI! CANJILONl!S PllLl-2 

-00- -05- 1 2) Sl!PAllACIÓN DI! lll!SIDUOS ORUl!SOS PllL3 

-03- -05- 131 Sl!PAllACIÓN DI! POLVO PRL4 

-07- -03- lD POR llOSCA Tl<AN SPORT ADORA TRIOO ATOL V AS PRL6 

-00- -00- w l!N TOLVAS NODRIZAS l Y 2 --
-10- -40- CD llOSCA TRANSPORTADORA Y l!LI!. DI! CANJILONES LlMl-2 

-00- -04- © Sl!PAllA l!L O RANO DI! LA ESPIGA PRLS 

-00- -OS- (s) Sl!PAllACION DI! LA CAMISILLA Dl!L TRIOO LlM3 

-00- -01- (6) SI! Rl!OULA LA CA.ROA DI! LA SEGUNDA ZARANDA LIM4 

-02- -05- h) Sl!PARACION DI! IMPURl!ZAS Ml!DIAS LlMS 

-06- -05- 1 B) Sl!PAllACION DI! POLVO LlM6 

-07- -10- 1 9) LAVADODl!TRIOO LIM!l-10 

-14- -00- @ TRIGO A TOLVAS DI! REPOSO LIM12 

-00- 400 'V l!N TOLVAS DI! Rl!POSO 1 , 2 y 3 -
-08- -00- [D l!Ll!VADOR DI! CANJILONES LIM13 

--00- -04- 11º) SI! PUL!! Y SI! L1! QUITAN LAS PUNTAS AL TRIOO LIM14-7 

-01- -04- 11) SI! PUL!! QUITÁNDOLE l!L POLVO LJMl5-8 

-08- -03- lD TRIGO LIMPIO A Sl!CCIÓN DB MOLIENDA MYCI 

--00- --00- w 1!N TOLVA DI! TRIGO A MOLll!NDA -
-81- -535- TOTALES 

OPl!RAC!ONES 11 'lllA.NSPORTl!S 6 ALMACl!Nl!S 3 DEMORA.SO 



cereal se presenta muy limpio para la venta al mercado. pero esta limpieza 

no es surlclente para la molturaclon directa. 

El proceso de remoclon de Impurezas puede ser dlVldldO en dos: 

a) Secclon de pre-limpia, separaclon de residuos gruesos. 

b) Secclon de limpia, extracclon de lmprezas medianas y polvo. 

El proceso de Pre-limpia empieza cuanao se dos!f!can 

slmultaneamente dlíerentes tipos de trigo. de las tolvJs nodrizas e 3.4 y 5 l, 

para asl obtener una mezcla con un buen promedio de ruerza ya que de esto 

depende que la 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 !Implo a la primera zaranda, que es 

probablemente la maquina mas usada y conocida de Ja pre-limpia, en esta el 

trigo entra a traves de la compuerta de allmentaclon y cae sobre el primer 

tamiz, que tiene perroraclones gruesas las que permiten al trigo pásar, 

mientras los objetos grandes. tales como palitos, papeles y pedazos de 

bolsas etc. son extraldos Coperaclon No.2). 

A contlnuaclon pasa al segundo tamiz, el cual tiene perroraclones 

mucho mas ílnas que dejan pasar el trigo y van llevando, por otro lado, Jos 

granos y semillas mas grandes que el cereal. Como la superficie de cernido 

es limitada, la separac!on del polvo no es completa y, para mejorarla, se 

cuenta con un aspirador ciclan (operaclon No.3l el cual levanta pajas, 

partlculas livianas y tamblen algo de polvo suelto; estas partlculas son 

depositadas, por un canal Inclinado, en un costal. 

Despues de esta pre-limpia, el grano, pasa por medio de una rosca 

transportadora a las tolvas nodrizas 1 y 2 donde se almacena (almacen No. 1) 

El transporte No.4 es una rosca transportadora que. junto con un 

elevador de canJ!lones, lleva el cereal de las tolvas 1 y 2 a la pulidora. Aqul 

se Integran los granos y semillas que se obtienen en tamiz de la 
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primera zaranda que pasaron primero por la trilladora, (operaclon No.4 ) la 

cual separa la espiga del grano. La runclon de la pulidora es la de separar la 

camlsllla del trigo, para que con la segunda zaranda< operaclon No.6 l se 

separen: las espigas y las camlslllas, las cabezuelas (granos de avena y 

cevada l y las granzas < granos de trigo rotos ) , el polvo ( con un separador 

clclon l y finalmente el trigo limpio, el cual pasa a la lavadora (operaclon 

No.7 l. En ella se le quita al trigo la tierra pegada, lavandolo. Por medio del 

elevador de canjilones <transporte No.4 l se transporta el grano para 

almacenarlo en las tolvas de reposo ( almacen No.2 l. 

Por medio del transporte No.6 se lleva el trigo a la pulidora 

despuntadora (operaclon No.6 l la cual despunta el grano y remueve cualquier 

residuo de polvo y camlsllla existente. La siguiente operaclon, la No.9 es la 

pulidora que separa los granos rotos por la operaclon anterior . Con el 

separador clclon se remueve el polvo y posteriormente se transporta el 

grano a la tolva de trigo a molienda 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. REC2l el trigo humedo se lleva a la parte superior de los 

almacenes 2 y 6 donde por acclon solar se seca y posteriormente se Ingresa 

a estos mismos almacenes. 
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DIAGRAMA DE MOLIENDA 

El proposlto fundamental en la mo\\enda del trigo es moler los 

granos disponibles, convirtiendo los 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 to posible, satisfacer al consumidor de 

forrajes tanto en lo que su forma fls\ca se refiere, como a sus valores 

alimenticios, dtgestlbllldad y buen sabor, de acuerdo a los diferentes 

animales a a\\mentar. 

Una buena parte del publico consumidor de pan confiere gran 

Importancia a la apariencia y buen sabor del mismo, exigiendo as\ un pan de 

buen volumen, con una miga blanca de textura fina y blanda, compuesta por 

cetulas que no desmigajan facl\mente; un pan de este tipo requiere harinas 

de las cuales se haya eliminado el arrecho. 

Una mtnorla pequeña prefiere el pan confeccionado con harinas que 

contengan algo de arrecho 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 lo completo de los medios empleados, los propos\tos de 

una molienda moderna son muy simples. Todo el proceso esta dedicado a 

abrir cada grano de trigo, raspar el endospermo y remover del mismo las 

parttculas de arrecho en la forma mas completa posible y moler el · 

endospermo practlcamente puro, convlrtlendolo en harinas. Luego de haber 

sido mol\dos, los productos son cernidos primero, para remover cualquier 

part\cula de endospermo demasiado grande que requiera un molido adicional 

y segundo, para extraer las part\culas de germen y arrecho . Como estas 

oarttcu\as son mas resistentes que el endospermo, el molino no siempre 
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las reduce a la r1nura de una harina pero es muy posible separar la mayor 

parte de ellas por el cernido. 

El proceso de molienda consiste asl, esencialmente, en moler y 

erectuar separaciones. 

Las fabricas de harinas se Instalan por tres sistemas generales: 

de piedras, de cilindros y mixtas. 

Las Instalaciones por Ciiindros contltuyen el sistema mas moderno y 

perrecto, siendo preferido a todos los demas. En este sistema la molienda se 

practica en tres rases distintas perfectamente definidas: Trlturaclon, 

Compres\on y Dlsgregaclon. No obstante, en las Instalaciones modestas, 

basadas, por lo tanto, en diagramas reducidos, no pudiendo llegar la 

clas\flcaclon de los productos al grado de subdlvlslon alcanzado en las 

grandes Industrias de mollnerla, por Insuficiente numero de aparatos 

especializados, se suprime la dlsgregaclon, adlclonandose estas mercanclas 

a la trlturaclon o a la compreslon segun sean mas armonlcas a cada una de 

estas rases. 

De la tolva de trigo a molienda se dosifica a la primera fase o 

triturac\on que tiene por objeto extraer la harina del nucleo del grano de 

trigo, en rorma de partlculas granulosas, llamadas semolas, que despues son 

transformadas en harinas por los cilindros de superílcles lisas de los 

compresores. El trabajo de trlturaclon sera tanto mas perfecto cuanto menor 

sea la cantidad de harina obtenida slmultaneamente, as\ como menor 

desmenuzamiento de la cascarllla o corteza envolVente del grano. 

Es preciso Indicar que las harinas obtenidas directamente en. la 

trlturaclon 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 trlturaclon 
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Por el tamlzaje metodice se separan los salvadlllos relativamente 

voluminosos. Las semolas de calidad Intermedia, por su menor densidad, se 

separan por flotaclon , se evacuan en cola del tamiz y son aspiradas de 

nuevo para pasar a la desagregaclon. 

Los productos de las distintas aspiraciones, recolectados por una 

rosca transportadora, son cernidos y clasificados conjuntamente con los 

resultantes de las cuarta pasadas de trlturaclon. 

La primera extracclon del cernido de la quinta pasada de trlturaclon 

son salvados y por acclon de la cepllladora se obtiene la harina que por su 

humedad pudiera quedar adherida a los mismos. 

El aire de las aspiraciones de molinos y cernedores, es filtrado en el 

recolector de polvo, recuperandose por completo las harinas o productos 

volatlles que arrastra consigo, lntegrandose en la primera trlturaclon. 

En las Instalaciones de molienda por cilindros, el numero mlnlmo de 

pasadas admisibles de trlturaclon y compreslon, con objeto de realizar 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 .. las pasadas de compreslon han de ser siempre 

superiores a las de trlturaclon. El mol\no cuenta con 7 bancos dobles. 

A contlnuaclon se muestra el Diagrama de Molienda, en el cual se 

Indica el proceso de molienda y cernido desde la tolva de trigo a molienda 

hasta las diferentes empacadoras. Se dibujan los 5 pasos de trlrturaclon, 7 

de compres Ion y 1 de dlsgregaclon como tamblen las 6 y 8 secciones de los 

cernedores Buhler y Nordyke & Marmon, respectivamente. 
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Con el proceso aescrlto se obtienen los siguientes 4 proauctos: 

1 > Harina ae Trigo Fina para panlffcaclon, que consiste 

principalmente de la parte Interior del grano ( Endospermo ), con la que se 

elabora, previo proceso de colclon, pan blanco, bollos, blscochos, pasteles y 

otros. La Norma Oficia! Mexlcana-F-7-1982, establece las especificaciones 

que debe cumplir este producto. Su presentaclon es en bulto de 44 

kilogramos. 

2l Salvado de Trigo, consiste principalmente de la cubierta externa 

ílbrosa del grano e Arrecho l. contiene gran proporclon de protelnas y escaso 

contenido de almldon , se utiliza principalmente en la a11mentaclon de 

anima les. La Norma Oficial Mexicana-Y-! 0-1966 establece las 

especlílcaclones que debe cumplir este producto. Su presentaclon es en 

bulto de 40 k !logramos. 

Jl Salvadlllo de trigo, consiste principalmente de partlculas finas 

de Salvado, germen y harina de este cereal, contiene mayor proporclon de 

protelnas y almldon que el salvado, pero menor cantidad de fibra, se utiliza 

en la allmentaclon de animales. La NORMA OFICIAL MEXICANA-Y-9-1966 

establece las especlrlcaclones que debe cumplir este producto. su 

presentaclon es en bulto de 25 kilogramos. 

4l Granillo de Trigo, consiste principalmente de las partlculas mas 

duras del grano C Germen l, contiene protelnas, azucar y la mayor proporclon 

de aceite del grano, se utiliza en la allmentaclon humana. Sin norma. Su 

presentaclon es en bulto de 35 kilogramos. 
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A contlnuaclon se menciona en orden progresivo de colocacton de 

derecha a Izquierda y se muestra un dibujo esquematice del tipo de molinos 

utilizados, en este se Indica el tipo de rodillos alimentadores, dimensiones 

y tipo de los rodl llos principales. 

Los rodillos principales no marchan a una misma velocidad, en los de 

trlturac\on se requiere una acclon cortante y de raspado y en los de 

compreslon una acclon moledora, esto se logra gracias a la velocidad 

diferencial. 

Los rollos de trlturaclon y d\sgregac\on siempre son rayados por lo 

cual se Indica el numero de estrlas por pulgada ( l!IP ) y el porcentaje de 

lncllnaclon. Ejemplo : 1 o % es cuando la esatrla se desplaza 1 centímetro 

alrededor de la circunferencia del rollo por cada 10 centlmetros 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 asl que las estrlas 

se cruzan. unas con otras a lo largo de la parte en acclon del rollo, 

proporcionando algo asl como el efecto de unas tijeras, evltandose que se 

traben en el caso de que los rolllos se junten accidentalmente. 

Las estrlas de los rollos poseen una vida efectiva que varia desde 

seis meses a seis años, dependiendo esto de la proporclon de carga 

a\lmentada y de la severidad del trabajo efectuado. 
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DlliUJO ESQUEMATICO DEUN MOLINO DE CILINDROS CON CUATRO ROLLOS 

!'RENTE n n ATRAS 

RCOIUOS 01!: ALIMEHTACIOt-~· ~ ¡~RODILLOS' OH ALIMHNTAC/Ot: 

RODILLO PRINCIPAL Ll!NlTJ ~ l <ñ º· RODILLO FRINL"IPAL RAPIOO 

RODILLO PRINCIPAL RAPIOO - o ;K . - RODILLO PRINCIPAL Ll!Nl1l 

PRENTI! A mAs 

BANCO RODll.LOP.J R.P.M. JDJAM!:TROJLONGITUD BAHCO RODll.LO P\ R.P.M. J DIAMETRO j LONGITUD 

RAPIDO 1J<~1214mml610mm RAPIDO 1 J<J i 212mm 1610 mm 
Tl LENTO 1 160 1 215 1 610 T2 LENTO 1 160 ) 215 1 610 

TIPO 11 EIP 1096 DERECHA TIPO l5EIP 1096 DERECHA 
RODll.LO DE ALIMENTACIOH l!:S. LINHA HORIZOHTA.1. RODll.LO DE ALIMENT AClON P.S LIHRA HORIZONTAL 

RAPIDO 1 525 1 216.6 1 460 RAPIDO 1 525 1 218.3 1 460 
CI 1 LENTO 1 JIV 1 223.4 1 4~n C3 LENTO 1 370 1 220 1 460 

TIPO LISOS TIPO LISOS 
RODll.LO DE ALIMENTACION E! LINf!A HORI20ITTAL RODll.LO DE ALIMENTACION l!:S. Wll!A HOH'IZOHTAL 

RAPIDO 1 530 1 219.4 1 ,,n fRAPIDO 1 530 1 215 1 4~n 

C2 LENTO 1 360 ) 220 1 A<n C4 1 LENTO 1 360 1 218.4 1 .!<n 

11PO LISOS 1 TIPO LISOS 
RODILLO DE ALIMENTACIOlf E!:. LUlHA.HORIZCNTAL RODll.LO DE ALIMEUTACION Es. LIHB'A HORI::.:OHTAL 

RAPIDO 1 470 J 220. 7 1 460 RAPIDO 1 470 1 215.6 1 460 
es !LENTO 1 315 1 222 1 460 DI \LENTO 1 315 1 217.2 1 460 

TIPO LISOS TIPO 32 EIP 14 96 DERECHA 
RODILLO DE ALIMEHTACION f!S. Llt-n!A HORIZONTAL RODll.LO DE ALIMENT ACION HS. LINEA HORl20HTAL 

) RAPIDO ) 365 1 210.6 1 610 ¡RAPIDO 1 385 1 221 1 610 
T3 1 LENTO 1 165 ) 214.4 1 610 T4 \LENTO \ H>:> 1 221.5 1 610 

TIPO 16 EIP 14 96 DERECHA TIPO 20 E/P 14 96 DERECHA 
RODILLO DE ALIMEHTACION ALAMBRE RODU.LO DE ALIMENTACION ALAMBRE 

\RAPIDO \ 360 J 223.5 1 460 RAPIDO 1 360 j 223.5 j 460 
T5 1 LENTO \ 160 1 225 1 460 T5 LENTO 1 160 1 225 1 460 

TIPO 23 EIP 14 96 DERECHA TIPO 23 l!IP 14 96 DERECHA 
RODILLO DE ALIMENTACIOH ES LINEA HORIZONTAL RODll.10 DE AI.IMEHT ACION Ha. LIN!A HORIZONTAL 

1 RAPIDO 1 360 1 220 1 460 RAPIOO 1 380 1 220 1 'lbU 

C7 LENTO 1 265 1 221 1 460 C6 LENTO / 265 / 221 1 460 
11PO LISOS TIPO LISOS 

RODll.LO DE ALIMENT ACION !S LINEA HORIZONTAL RODn.LO DE ALIMENTA.CION e:s LINl!'A HORIZONTAL 



ESTUDIO DE DISTRIBUCION DE PLANTA SLP 

cualquier estudio de distribución de planta Involucra b~slcamente 

tres aspectos: , , 
al Relaclon, que se define como la cercanla deseada entre varias 

actividades o areas. 

bl Area, Que es la cantidad, tipo y forma de espacio que se necesita 

para cada act lvldad. 

el Ajuste, es el arreglo de las diferentes areas en una distribución 

de planta. 

Para evitar que la distribución de planta tenga debilidades 

seguiremos cuidadosamente los siguientes fundamentos, ya Que contribuyen 

a reconocer ciertas consideraciones que tienen erectos Importantes dentro 

de 1 proceso. 

al De lo universal a lo particular: empezar con la distribución de 

planta como un todo, y despues trabajar acerca de los detalles, 

determinando primero, los requerimientos generales respecto al volumen de 

producción que se espera manejar. De donde se desarrolla una distribución 

general, una vez aprobada esta se procede al arreglo detallado de cada area, 

definiendo las posiciones actuales del hombre, maquinaria, materiales y las 

act!vldades de soporte Que conforman la distribución de planta al detalle. 

bl De lo Ideal a lo práctico: el concepto Inicial de la distribución 

debe representar un plan teórico Ideal. Sin tomar en consideración las 

condiciones existentes ni los costos que represente. 

Posteriormente se hacen los ajustes para Incorporar las 

limitaciones prácticas como son las de Instalaciones actuales C edificios l y 

otros factores. Con esto la posibilidad de una buena distribución no se pierde 

cuando temprana y erróneamente se consideran que ciertas formas son 

necesarias. 
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c) Seguir el ciclo del desarrollo de la dlstrlbuclon y hacer que las 

rases se traslapen : el ciclo de desarrollo sigue una secuencia de cuatro 

rases; la primera es determinar donde se tiene que hacer la dlstrlbuclon, la 

segunda es planear una dlstrlbuclon general, la tercera es la dlstrlbuclon 

detallada y la cuarta la lnstalaclon. 

d) Planear el proceso y la maquinaria a partir del requerimiento de 

materiales: el material es un ractor oaslco, el diseño, especificaciones y 

normas de manuractura determinan ampliamente que proceso utlltzar. Los 

niveles de producclon de los diferentes productos se usan para calcular el 

tipo de maquinaria con que se debe contar para el proceso. 

el Planear la dlstrlbuclon a partir del proceso y la maquinaria: 

despues de que es seleccionado el proceso adecuado, la dlstrlbuclon 

comienza. El requerimiento de equipo, su peso, tamaño, rorma y movimiento 

tienen que ser considerados. El espacio y localtzaclon de los procesos y la 

maquinaria son el corazon de la dlstr\buclon de planta. 

n Vlsualtzar, compartir op\nlon y checar: para poder entender 

claramente la dlstrlbuclon, esta tiene que ser visualizada. Para lograr una 

mejor dlstrlbuc\on son necesarias las Ideas de personas que esten 

relacionadas con el proceso y antes de presentar el proyecto para su 

aprobaclon este tiene que ser checado, para asegurar que revela mejoras que 

se puedan lograr. 

Para poder saber objetivamente como se encuentra actualmente la 

dlstrlbuclon del molino sedara: 

1 l Planos 1 y 2 que expresan grar1camente la locallzaclon de cada 

are a. 

2) Descrlpclon de area, que nos da detalladamente los espacios que 

ocupan actualmente cada area. 
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3) Carta de Relaclon, Indica la relaclon Que existe entre las 

principales actividades o areas, dando la cercanla y la razon por la cual es 

conveniente esta. 

Se utilizara para poder definir la dlstrlbuclon actual como tamblen 

para encontrar una mas adecuada. 

4) Diagrama de relaclon, muestra graflcamente la relac1on y la 

locallzaclon actual de cada una de las areas. Se debe tratar, para una buena 

dlstrlbuclon, que las lineas no se cruzen o encimen y Que las mas 

Importantes (absolutamente necesario) sean cortas. 

A partir de estos puntos se podra analizar, mas adelante, los 

problemas que se encuentren en la dlstrlbuclon actual, asl como proponer 

una donde la ublcaclon de cada area sea la mas conveniente y que tamblen se 

aprovechen al maxlmo los espacios disponibles. 
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DESCP.IP0:·11:·H OE .b_C!EAS 
Su¡..eái.c~ VolWJ.it:n 

AR!!A LARGO AllCHO ALTURA M2 M2 

AD! ALMACEH DE MA Tl!P.IA PP.lMA 07.15 OS.21 03.30 037.25 122.92 
AD2 ALMACEH DE MA URJA PRIMA 10.31 10.95 03.69 112.89 416.58 
AD3 ALMACEN DE MATERIA PR!MA 05.00 04.50 03.30 022.50 074.25 
A04 ALMA1::et1 DE MATERIA PRIMA os 00 O<l.50 03.30 022.50 074.25 
AD5 ALMACEH DE MATI!R!APP.IMA os 00 04.00 03.30 020.00 066.00 
AD6 ALMACEN DE MATI!R!A PRIMA 17.88 13.<13 03.69 240.12 886.07 

0960 15.73 03.69 151.00 557.21 
AD? ALMACEN DE MAIBHIA PRIMA 05.59 04.74 04.43 026.49 117.37 
AD8 ALMACEN DE MA Tl!RIA PR!MA 11.36 OS.59 04.43 063.50 281.31 
AD9 ALMACEN DE MATERIA PRIMA 06.06 05.59 04.43 033.87 150.06 
A!O ALMACEN DE MATI!R!A PR!MA 07.97 06.06 04.43 048.29 213.96 
Al! ALMACEH DE MA Tl!RIA p¡;lMA 06.06 04.32 0.:1.43 026.17 115.97 
AI2 ALMACEN DE Mi\TERIA PRIMA 04.32 03.32 04.43 014.34 063.53 
A13 ALMACEH DE MA Tl!RIA PRIMA 08.30 02.31 03.60 019.17 069.01 
A14 ALMACEll DE MATI!RIAPP.IMA 06.00 02.31 03.60 013.86 049.90 

TOTALES 851.95 3258.39 
BO! ALMACEH PRODUCTO Tl!P.MlNADO 30.31 0521 03.38 157.90 533.70 
602 ALMACi!H PR0DUC1U TERMINADO 06.20 03.02 03.10 018.72 058.03 

TOTALES 176.62 591.73 
e LABOP.A1DP.IO 06.40 03.50 03.30 022.40 073.92 
CP.l CORREDOR 14.40 03.ZO 046.08 
CR2 GORRJ!DOR 19.20 02.65 0;.1.50 038.40 172.80 
CP.l COP.REDOP. 07.15 03.40 0.:1.26 024.31 104.04 
CR4 CORREDOR 25.47 02.76 03 60 070.30 253 08 
CP.5 COP.P.EDOP. 12.85 02.76 04.25 035.46 150.70 
D BASCULA 04.40 02.40 010.56 
E OP!C!NA Y PRIVADO 10.83 05.21 03.41 056.<0 192.40 
p BAilOS 03.15 0300 03.30 009.-15 031.18 
o LOQUEP.S 03.05 03.00 03.30 009.15 030 19 
H MEA DE EMPAQUE 05.35 05.02 03.78 026.85 101.51 
IOI AL. COSTALES SUBPRODUCTOS 07.60 05.21 03.98 039.59 157.59 
102 AL COSTALES HARUIA 10.78 05.21 03.98 056.16 223.53 
103 AL. COSTALES !XTLE OS.02 07.66 03.95 03MS 151 80 
J ALMACEN REPACCIONES , H. Y H. 05 21 13.72 04.60 071.48 328.81 
K BANCOS DE MOLIEtlDA 04.96 13.02 02.39 064.57 154.34 
LB LUB P.!CAllTI!S Y DIESEL 06.00 0520 03.33 031.20 103.89 
M PP.E-L!MP!A Y L!t1P!A 04.95 03.33 13 05 016 SI 215 54 
N CERNIDO 15.02 04 96 04 68 074.49 348.65 
p ALMACEH GRANZAS Y CABEZUELAS OS.02 10.88 03.95 054.61 215.73 
Q TOLVAS DE REPOSO Y NODRIZAS 04.80 08.40 08.50 040.30 342.SS 
RO! P.ECEPC!ON DE OP.ANO 15.30 21.00 03.33 321.30 1069.92 
P.02 RECEPC!ON DE GP.AllO 24.00 04 so 02.90 108.00 313.20 

TOTALES 446 30 1383.12 
s BODEGA 42.00 07.00 03.30 294.00 970.20 
T ALMACEH DE UTILEP.!A OS.02 04.12 03.95 020.70 061.70 
TA CASETA DE HERRAM!EllTAS 02.80 02.05 02.15 005.74 012.34 
u ELE'/ADOP. 02.60 01.70 08.?a 004.42 038.80 
V SUBl!STACIOH ELECTRICA 05.21 03.28 04.68 017.08 079.97 
WI PATIO 11.00 07.00 077.00 
W2 PATIO 17.15 08.05 138.05 

06.40 04.90 031.36 
W3 PATIO 47.00 09.00 423.00 

TOTALES 669.41 
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Cl\RTADl!Rl!LACJÓN MOLINODl!TRIGOLABI.AMCAS.A. DI! C.V. 

A ALMACl!N DB MA Tl!RIA PRIMA 

B ALMAC!ÍN DB PRODUCTO Tl!llMINADO 

c LABORATORIO 

D BÁSCULA '.DB RBCBPC!ON Y l!N11lBGA>! 

B OPICINA Y PRIVADO 

p BAAOS Y LOQUBRS 

L TRANSPORTADOR A TOLVAS 

H A!ll!ADB J!MPAQUB DB P.T. 

K AR!A DB MOLll!NDA 

M ARBA DB LIMPIA 

Q TOLVAS DB RBPOSO Y NODRIZAS 

R RBCBPC!ÓN DB GRANO 

ALMACBN DB COSTALBS YACIOS 

ALMACÉN DB RBPACCIONBS 

N AREA DB CERNIDO 

o DISTRIBUCIÓN DB GRANO 

V SUBBSTACION 

RAZON Cl!RCANIA 

1 CONVBNll!NT!! o ABSOLUTAMl!NTI! NBCl!SARIO 

2 CONTROL V BSPBC!ALMBNTI! IMPORTANTB 

3 MANBJO DB MATl!R!AL X IMPORTANTI! 

4 PROCl!SO y ORDINARIO 

5 PRBCAUCIÓN Cl NODBSEABLB 

Bllbaio: RbDl.O Rod•H .. 



DIAGRAMA DE RELACION S.L.P. 

MOLINO DE TRIGO LO BLANCA S.A. OEC.V. 

DISTRIBUCIÓN ACTUAL 

ESPECIALMENTE IMPORTANTE 

IMPORTANTE --

NO DESEABLE ····-··· 
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CAPACIDAD INSTALADA 

En base a los reportes diarios y a los concentrados mensuales que 

elabora el departamento de produccion se obtienen las siguientes graficas, 

que expresan, entre otras cosas, el promedio de ktlogramos molidos por hOra. 

Analizando los ultimas sets meses de produccJon se tiene que por hora el 

molino muele un promedio de 1180 kilos de trigo, lo que da un total de 28.3 

toneladas en 24 horas de trabajo, sin embargo, esta cifra no demuestra las 

capacidades especificas de cada parte del proceso, por lo que se analtsan las 

siguientes cuatro areas: 

1) Recepclon y almacenamiento. 

2) Pre-1 Impla y l tmpta. 

3) Molienda y cernido. 

4) Empaque y surtimiento. 

1) U. copacU!cuf. ele .-pclon. !l almacenamlmto esta definida por 

todas las operaciones que se tengan que realizar para que el trigo, de donde 

proceda, llegue a estar concentrado en los almacenes de materia prima del 

molino. El molino puede recibir trigo de 2 formas diferentes*: 

1.1) El productor o Intermediario lo entrega en el moti no. 

1.2) El mol lno Jo recoge. 

En el primer caso el productor o Intermediario se ocupa de 

transportar el trigo hasta el area de recepcton del molino, aqut se descarga 

mecanlcamente, si el vehlculo 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 >El campo. 

1.2.2) La estacton de ferrocarril. 

1.2.3) Alguna bodega. 

*La proporcJon que exista de una u otra varia de ciclo en ciclo ya que 

depende de la oferta y la demanda del trigo, entre otros factores. 
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1.2. t >Cuando et molino to recoge en et campo la operación de carga 

ta realiza ta misma trilladora y ta descarga de Igual forma Que en l. l. 

1.2.2. y t.2.3. ) Cuando to recoge de ta estación de ferrocarril o de 

alguna bodega la carga del vehlculo se realiza por medio del transportador 

neumático (maquina No.REC t >y la descarga de ta misma forma que tos casos 

anteriores. 

Del area de recepción se Ingresa et trigo, dependiendo de su tipo, a 

tos diferentes almacenes de materia prima, por medio del transportador 

neumático y de ta tolva de recepción por medio del elevador de canjilones 

(máquina No.REC2 l tos cuales tienen una capacidad de 8 y 6 toneladas por 

hora respectivamente. 

Cabe mencionar tos siguientes puntos: 

a> El elevador de canjilones solo puede Ingresar trigo a tos 

almacenes 3, 4, 5 y 6. 

b) El area de recepción R02 puede almacenar un total de 230 tons de 

trigo sin tener, necesariamente, que Ingresarlas Inmediatamente a los 

almacenes. 

c> El molino consume un mlnlmo de 1180 kilogramos de trigo por 

hora, tos cuales tienen que ser llevados por et transportador neumático, de 

tos almacenes de materia prima a las tolvas nodrizas. 

dl Las dimensiones del acceso A son limitadas por to que sólo pueden 

Ingresar por ese acceso vehlculos que no sobrepasen los 2.6 mts. de ancho y 

2.5 mts. de altura. 

el La báscula ptatarorma e MáQ. No. BASI >se utiliza para pesar tos 

vehlcutos cuando se recibe trigo, si et transporte sobrepasa tos 2.4 mts. de 

ancho o los 4.5 mts. de largo o 1 o tons. se tiene que pesar en otro lugar. 

Considerando los puntos anteriores y analizando la última temporada 

de recepclon de trigo se calcula que como mlnlmo et molino tiene una 

capacidad de recepción de 6 toneladas por nora. 
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CAPACIDADES DB ALMACl!NAM!ENTO 

ALMACBHBS DB 1-!ATl!R!A PRll-!A DBL 1 AL W 24ll.21 TOHS. DB TRIGO 
CORRBDCRBS 3, 4 Y 5 375. 79 TOHS. OH TRIGO 

SUB ·TOTAL 2787.00 TONS. DB TRIGO 

TOLVA NODRIZA 1 ADBLANTI! 12.00 TONS. DB TRIGO 
TOLVANODRIZAI ATRAS 12.00 TONS. DB TRIGO 
TOLVA NODRIZA 2 ADBLANTI! l?..00 TONS. DH TRIGO 
TOLVAN0DRIZA2 ATRAS 12.00 TONS. DB TRIGO 

SUB· TOTAL 48.00 TONS. DB TRIGO 

TOLVA NODRIZA 3 24.00 TONS. DB TRIGO 
TOLVA NODRIZA 4 24.00 TONS. DB TRIGO 
TOLVA NODRIZA 5 24.00 TOHS. DB TRIGO 

SUB· TOTAL 72.00 TONS. DB TRIGO 

TOLVA DB RBPOSO 1 B.00 TONS. DB TRIGO 
TOLVA DB RBPOSO 2 5.00 TONS. DB TRIGO 
TOLVADBRBPOS03 9.00 TONS. DH TRIGO 

SUB· TOTAL 22.00 TONS. DB TRIGO 

RBCBPCION DB GRANO R02 SUB· TOTAL 230.00 TONS. DB TRIGO 

TOLVA DB RBCBPC!ON U SUB· TOTAL 3.50 TONS. DB TRIGO 

TOLVA DB TRIGO A MOLIENDA SUB· TOTAL t.10 TONS. DB TRIGO 

GRAN TOTAL 3163.30 TONS. DB TRIGO 

TOLVADB HARlllA 2.00 TONS. 

TOLVADB SALVADILLO o.so TONS. 

TOLVADB SALVADC o.os TONS. 

ALl-!ACBNDB P.T. PARAHARINA•• 246.«I TONS. 

ALMACl!N DB P.T. PARA GRANILLO .. 0.74 TONS. 

ALl-IACl!N DB P.T. PARA SALVADILLO .. 20.70 TONS. 

ALl-!ACl!N DB P.T. PARA SALVADC .. 1.50 TONS. 

*Se t>Jna.0.74 COIOO peso e:i:pecifJCOdeltrl¡o 
- Delo3 176.62m2 dele.IJMcen deprodtu:WJ ttrrniMdo,se Ufillzs. el12.6~pe.rapt13Uk>3, el 

ru., se iepme com:i :si&ua: B0.2595paralmina, el0.5596-paracwúllo, el 17.295 pera. 
selv'edillo y el 2"" pm. :ielvtldo. tos pe:iosesped!kosson:0.704,0.330,0.280y 
0.175 rupecliw.men~. ~tlbazllo ha3\a.2.Bmts. de altuR. 
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Al año se muelen un promedio de 6,300 toneladas de trigo de las 

cuales el 75 r. que son 4,725 ton3. apro~lmadamente, son adquiridas en los 

meses de mayo y junio, ya que la capacidad de almacenamiento 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 mlnlmo de 75 dlas de trabajo 

tya que se consume un promedio de 20.86 tons. al dial para poder ser 

almacenada en su totallaad en el molino. 

Las 1,575 toneladas restantes son adquiridas en el transcurso del 

ciclo a más tardar en el mes de noviembre, por lo que para esta fecha ya se 

cuenta con el espacio necesario para su almacenamiento. 

SI se tiene una capacidad de recepción de 5 t/hr. se necesitan 620 hr. 

para poder recibir todo el trigo que el molino puede almacenar. Si el trigo 

llega por tren, solo se puede recoger entre 6 a.m. y 5 p.m. por lo que le 

tomarla 49 dlas para recibir las 3,153.3 tons. Trabajando un turno de 8 hr. 

se necesltarlan 56 dlas. 

2) .A! prouso <k pre-U1npía. !! Umpm comprendido entre las tolvas 

nodrizas 3, 4 y 5 y las tolva3 de reposo 1,2 y 3 * le toma S horas para 

limpiar 24 toneladas de trigo medianamente sucias, esto equivale a 4.8 

toneladas por hOra, ya que esta sobrepasa las 1.18 t/hr. que consume el 

molino, esta parte del proceso no trabaja continuamente. 

La capacidad del proceso que 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 rnaxlma de 1.1 toneladas, se tiene que reducir la 

dosificación de trigo de las tolvas de reposo y trabajar, esta parte del 

proceso, a un ritmo continuo de 1.2 t/hr. De ser necesario, el area de limpia 

podrla limpiar 84 toneladas de trigo en 24 hOras. 

•Ver di!X)rema de Pre-limpia y llmpfa p. 6l 
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31 La capaciám! de moli•náu se calcula de la siguiente forma: 

se tienen 3.36 mts. de rodillos de trituración, 3.22 mts. de 

compresión y 0.46 mts. de disgregación lo 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 

moleran 28.32 tons. lo 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. 

El cernedor Nordyke tiene 8 secciones con 11 bastidores de 1.45 X 

o.so mts. c/u, de los cuales 4 son recolectores por lo Que tiene 40.6 m2 de 

cernido. El cernedor Buhler tiene 6 secciones con 16 bastidores de l.55 !< 

0.92 mts. c/u, de los cuales 7 son recolectores por lo Que se tiene 77 m2 de 

cernido, sumando estas cantidades tenemos un total de 117.6 m2 de cernido, 

lo que nos da 240.81 kg/m2. 

4) Cupaciám! de m'l""l"" y sU<Umienhl. La empacadora de harina 

tiene una capacidad de 40 bultos de 44 kilogramos por hora, con un operador, 

equivalentes a 1.76 t/hr., que nos dan un lota\ 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 salvadl\\o son manuales 

operadas por un mismo operador, teniendo una capacidad mínima 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. El volumen de 

pedidos que se entregan a domicilio varia mucho ya que depende de las 

condiciones del mercado. También se tiene que tomar en cuenta que los 

vehlcu\os son utilizados para la recepción del grano que en los meses de 

mayo y junio, principalmente, tiene mucha actividad. 
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OPTIMIZACION 

Una de las palabras Que más han sido adoptadas en la lngenlerla 

moderna es el término ·apt\mlzacion·. su significado ha variado mucho en Jos 

últimos años y la palabra se ha aplicado a una gran variedad de situaciones. 

Exlstenen uso corriente términos como: 

Optimización de recursos, 

Optimización de Inversiones, 

Optimización de tiempo, 

Un sistema óptimo, 

Un producto ópt lmo, 

y muchos más. 

Optima es una condición sumamente buena, Que no puede, dentro de 

ciertas limitaciones, ser mejor. Op~consJste en encontrar aquella 

combinación de elementos que producen el mejor resultado posible, dentro 

de ciertas restricciones, al ser tranformados de una manera óptima. 

Una de las metas más Importantes en el trabajo de Ja lngenlerla es 

la de lograr lo "óptimo" . Los Ingenieros luchan por producir soluciones 

óptimas para los problemas y hacerlo por los metodos óptimos. Advlertase 

la palabra 'lucha'. 

Aunque casi siempre es el objeto la soluclon óptima, raras veces se 

convierte en realización Muchos problemas de la realidad son demasiado 

razonables, en muchos casos el tiempo que se requiere serla mayor que la 

vida del problema. lnvarlablemente hay muchos otros problemas que están 

esperando atenclon, por lo que a menudo resulta mas provechOso pasar a uno 

de ellos que continuar una busqueda hasta una solución óptima para el 

problema que se está estudiando. Como consecuencia, en el diseño por lo 

general se trata de Ir avanzando hacia lo óptimo, buscando continuamente 

mejores soluciones para los sistemas de producclon ya que estos son el 

proceso especifico por medio del cual los elementos se transforman 
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en productos útiles, estan caracterizados por la secuencia _97 _ 

tnsumo-ronvuslon.-resufúuío, la misma que se aplica a una gran variedad 

de actividades humanas. 

MANEJO DE MA TER! ALES 

Uno de los factores que Interviene grandemente en la opttmlzaclon 

de un proceso Industrial es un adecuado manejo de los materiales ya que 

permite un surtido adecuado de materiales, en el momento oportuno 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 l Reducclon de costo de manejo. 

al Reducción de costos de mano de obra. 

bl Reducción de costos de materiales. 

cl Reducción de gastos generales. 

2l Aumento de capacidad: 

al Incremento de producción. 

bl Incremento de capacidad de almacenamiento. 

el Mejoramiento de la distribución del equipo. 

3l Mejora en las condiciones de trabajo: 

al Aumento en la seguridad. 

bl Disminución de la fatiga. 

cl Mayores comodidades al personal. 

4l Mejor distribución. 

al Mejora en el sistema de manejo. 

bl Mejora en las Instalaciones de recorrido. 

el Localización estratégica de almacenes. 

dl Mejoramiento en el servicio a usuarios. 

el Incremento en la disponibilidad del producto. 



Un axioma que se debe tener siempre en mente es que la parte mejor -98-

rnanejada es aquella en que se tiene la menor operación manual. 'la sea Que 

la distancia de movimiento sean granaes o pequef\as, se deben estudiar con 

vistas a su mejoramiento. Considerando los cuatro puntos siguientes es 

posible reducir el tiempo y la energla empleados en el manejo de materiales: 

1 l Reducir el tiempo destinado a recoger el material. 

Muchas personas creen que el manejo de materiales es sólo el 

transporte y no consideran el traslado a las estaciones de trabajo. Este es 

Igualmente Importante y, corno suele ser hecho a un lado, puede ofrecer 

mayores oportunidades de reducclon de costos que el propio transporte. La 

disminución del tiempo empleado en recoger los materiales reduce al 

rnlnlrno el cansancio y la costosa rnanlpulaclón local en la maquina o sitio de 

trabajo. Esto da a un operarlo oportunidad de realizar sus labores mas 

rápido, con menos fatiga y mayor seguridad. 

Conslderese la posibilidad de evitar el amontonamiento desordenado 

sobre piso. Tal vez fuera posible apilarlo directamente sobre tarimas o 

platarorrnas, despues de ser procesado en la estación de trabajo. 

Esto pude condecir a una reducclon sustancial del tiempo de terminal 

o de espera de transporte e o sea, el tiempo que el equipo de manejo de 

materiales permanece ocioso mientras se efectuan las operaciones de carga 

y descarga). 

2) Reducción del manejo de materiales con el uso de equipo rnecanlco 

La mecanización del manejo de materiales reducirá generalmente los 

costos de mano de obra, mejorara la seguridad, reduclra la fatiga e 

Incrementará la producción. Sin embargo, hay que tener cuidado en la 

selecclon apropiada de los métodos y del equipo. Es muy Importante la 

estandarización del último, porque simplifica el adiestramiento del 

personal, hace posible la lntercarnblabllldad del equipo y se requieren menos 

existencias de piezas de repuesto o refacción. 



J) Hacer mejor uso de los dispositivos de manejo existentes. 

A fin de obtener el mayor provecho del eQulpo de manejo 

movimiento de materiales, este deberá usarse del modo más efectivo. Por 

medio del ·entarimado" del material Que ha de almacenarse temporalmente y 

permanentemente, pueaen tr·ansportarse con más rapidez mayores 

cantidades que cuando el material se almacena sin el uso de tarimas. 

4) Manejo del material con el mayor cuidado. 

Las encuestas en Industrias revelan Que casi el 40 % de los 

accidentes ocurridos en una factoraa son el resultado de operaciones de 

manejo de materiales. De aQuellos, el 25 % provienen de maniobras de 

levantamiento y traslado de materiales. Cuando se tiene cuidado en el 

manejo y en el esfuerzo flslco de la maniobra se transfiere a aparatos 

mecánicos , se reduce la fatiga y los accidentes. Los registros prueban Que 

toda factorla segura es también una fabrica eficiente. Aún cuando es un 

hecho comprobado Que cuanto mayor es la mecanización del manejo de 

materiales, más seguro es el establecimiento fabril, el analista debe 

considerar la probabilidad de hacer aún mas seguros también el eQulpo de 

manejo. Medios de protección adecuados en los puntos de transmisión de 

movimiento o energla, prácticas seguras de operación, un buen alumbrado y 

un eficaz cuidado de los locales de trabajo son esenciales para Que el 

manejo de materiales tenga una mayor seguridad. 

Al hacer un análisis del manejo de materiales se debe estar alerta 

para poder eliminar cualQuler deficiencia en su manejo. Se deben considerar 

los siguientes principios fundamentales para real Izar un mejor trabajo en 

esa operación: 

l. El manejo de materiales debe ser Integrado con la administración 

de los mismos. 

2. La gravedad puede ser utlllzada con frecuencia para mover 

materiales económicamente. 
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3. El tiempo de espera del equipo de manejo de materiales se debe 

mantener en un mfnlmo. 

4. El costo por unidad del manejo de materiales disminuye al 

aumentar la magnitud de la producción, hasta llegar a la capacidad de la 

planta. 

5. Cuando aumenta el tamaño de la unidad a manejar, ocurre 

generalmente una disminución correspondiente en el costo unitario del 

manejo de materiales. 

6. un equipo flexible de manejo de material, capaz de una amplia 

variedad de usos o aplicaciones, se debe considerar como alternativa cuando 

se piensa usar equipo de manejo con caracterlstlcas especiales. 

7. Las reparaciones y el mantenimiento preventivo se deben planear 

bien antes de la selecclón de equipo para manejo de materiales. 

B. Generalmente es mejor el movimiento de materiales en linea 

recta. 

9. El equipo de manejo de materiales, como el equipo de producción, 

llegan a ser anticuados. Los modernos equipos de manejo tienen medios que 

Incrementan la productividad. 

Conviene recordar que el principio predominante es: cuando menor 

sea la cantidad de materiales manipulada manualmente, tanto mejor se 

manejar~ el material. 
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PROYECTO 

Se entiende como proceso la transformación que realiza el aparato 

productivo creado por el proyecto para convertir una adecuada cornblnaclón 

de Insumos en cierta cantidad de productos. En estos termlnos el proceso se 

ldentlr\ca con la fumU:in ck produmón y se caracteriza por los estados 

Inicial y final de la variable que mide el objeto de su aplicación. Para poder 

optimizar el proceso de producción actual se tiene que considerar al molino 

como una unidad automática unlca, en la cual los procesos descritos se 

suceden simultáneamente e Incesantemente, fluyendo el material en 

corrientes sin fin de una máquina a otra. Los ajustes efectuados en una 

máquina o grupo de máquinas pueden extender sus efectos a muchas 

operaciones subsiguientes y pueden alterar considerablemente las 

caracterlstlcas de los productos de la molienda; una sola descompostura 

puede llevar todo el molino a un caos completo. 

La molienda del trigo no puede todavla considerarse como una 

ciencia exacta; es más bien un arte que sólo puede ser alcanzado por una 

experiencia práctica, y los resultados dependen grandemente de la pericia 

del molinero. Los mejores resultados son obtenidos únicamente mediante la 

combinación de un buen diagrama de molienda, maquinaria adecuada y 

eficiente y una competente manipulación. 

Los objetivos en vista son: 

l. Obtener la más alta extracción compatible con los valores del 

mercado de harina y sus subproductos. 

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

gérmen. 

3. Mantener las pérdidas por evaporación lo más bajo posible. 

4. Producir harinas con caracterlstlcas convenientes para el 

propósito en vista. 
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Para aumentar la er1c1enc;a del oersonal corno también Incrementar 

el volumen de producción se hace 3 continuación un analls1s del organigrama 

y de los hOrarlos del personal. 

Todos los costos que lrnpl lean los cambios que se proponen serán 

tratados más adelante en el capitulo de costos. 

ANALISIS DE ORGANIGRAMA Y HORARIOS DEL PERSONAL 

Un OC!J""ÚJ'"""' es un arreglo formal de los puestos del personal, 

debe estar diseñado para alcanzar los objetivos básicos de la compañia. 

Ya han pasado los dlas en Que el trabajador era considerado y tratado 

en las empresas corno una simple máquina. Se han superado, Inclusive, los 

tiempos en que el trabajo del hombre era objeto de estudios, unlcarnente 

con el fin de aumentar su productividad rnecanlca. 

Hoy el hombre se Impone y dornma a la empresa. El trabajo ha vuelto 

a humanizarse. Hoy se reconoce al hambre corno centro medular de la 

empresa, alrededor del cual giran todas las demas funciones y se convierte 

en su prlnclpal y constante preocupación. 

Al adelanto actual sobre la 'J<0rin. áe Mlmisucu:ioi> iú l'<rsonut l1an 

contribuido soclologos, psicólogos, economistas y administradores. Las 

Investigaciones y aportaciones de estos profesionales han confrontado las 

tecnlcas y los sistemas modernos que, en la actualidad, se aplican en las 

empresas más eficientes y progresistas. 

Obreros, supervisores, técnicos y ejecutivos, contribuyen a la 

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

repercute en el ble.nestar de los demas. 

Si la máquina se detiene, el organismo peligra; si las ventas decaen, 

la empresa sufre; si la dirección tropieza, se resiente toda la organización: 

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, dt 

coordinar el area operativa del molino, función que le toma gran parte de su 

tiempo ya que dta a dla elabora registros de lo que entra y sale del molino, 

hace la Inspección del trigo cuando se recibe y organiza al auxl\lar, a los 

maniobristas y a los choferes para que real !zen tas entregas de producto o la 

recepc Ión de grano. 

se propone la creación del ¡niuto de 1ti>firo, el cual se encargará de 

estas funciones. De esta forma podra haber una mejor p\aneaclón y la 

runc\ón del Director General, en esta area, se limitara a revisar, controlar y 

autorizar Jos registros elaborados por 'Jmfi<o. Su horario sera el de\ turno 

mixto. 

ComprPS elabora cheques para el pago de proveedores, función que 

debe ser realizada por \a 'Tesorería para evitar un posible mal manejo de 

rondas. 

El molino trabaja 19 hrs. y meo1a, ó d1as de la semana, que hacen 1Jn 

total de 117 horas a \a semana 

Esto se logra pagando 2 horas extras cada dla por turno a los 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 así poder 

aprovechar las 24 hrs. del dla Se trabajarlan 135 hrs. a la semana Los 

horarios de los turnos serian los siguientes: 

El primer turno traba]ar1a de lunes a viernes de las 7 a las t 5 hrs., y 

el sabado de las 6.30 a las 14.30 hrs ( 48 hrs. a la semanal 

Et segundo turno de lunes a viernes de las 15 a las 22.30 hrs., y los 

sabados de las 14.30 a las 22.00 hrs. ( 45 hrs. a la semana ) 

El tercer turno de lunes a viernes de las 22.30 a las 7 hrs ( 42 hrs a 

la semana l. 

•la practtca oa la Dirección consiste en dirigir las ocllv1d00es óe otros en la apllcaclón 

óptima de tocios los recursos Pflra llevar a cabo los ob)etl'IOS planeOOls, su carecterlstlca y función 

más Importante es la toma de OOcts1anes, la capoctdOO c!e traba¡ ar con otres personas es Ce 

Importancia obvia 

-103-



VENTAS 

ASAMBLl!A ACCIONISTA 

CONSEJO ADMINISTilATIVO COMISARIO 

DlllECTOR Gl!NERAL 

PRODUCClON 
PERSONAL 

GERENTB 

Jl!PE DE PRODUCCION 

MOLINO DI! UllOO LA!ll.ANCA S.A. DI! C. V. 
OP. BANCOS 

ORGANIGRAMA 

PJ;iOPUI! STO OP. DE: l!MP. LAV. Y LIMP. 

nlAPICO 

MANIO. AUXlLJAR CHOPl!R 
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DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA 

El principal factor que delimita el posible Incremento en el volumen 

y la capacidad de producción del molino es, en nuestro caso, el espacio; 

pensar en una expansión queda fuera de toda lógica por la ubicación fls\ca 

del molino dentro de la ciudad de Maravatlo. 

· Para poder establecer una óptima distribución de planta en la que se 

utilice el espacio disponible en la forma más conveniente se tienen que 

considerar primero, los siguientes factores: 

1. La capacidad actual de almacenamiento de grano es insuficiente ya 

que el molino consume un promedio de 6,300 tons. de trigo al año y solo 

puede almacenar 3, 163 tons.*. 

Esta capacidad se tiene que aumentar, teniendo en mente que: el 

almacenamiento del trigo en graneros exlje locales secos, ventilados, con 

abundante Iluminación natural, pues como el trigo que procede de la 

máquina trilladora posee del 10 al 12 porclento de humedad, de almacenarse 

en locales húmedos, puede fermentar, calentándose considerablemente y 

estropeándose por completo, o sufrir enmohecimiento con el consiguiente 

olor desagradable que lo hace Impropio para la molturación. 

El valor alimenticio del grano almacenado se puede deteriorar 

rápidamente cuando las condiciones son favorables para la multlp\\cac\ón de 

los insectos Los graneros han de agenciarse en locales de dimensiones 

moderadas, y de ser de grandes capacidades, se subdividirán por medio de 

tabiques, de modo que si uno de los compartimientos ha sido Invadido por los 

Insectos y parasltos, pueda aislarse de los restantes, para Impedir que estos 

sean atacados también. Los toblques no han de ser tablas de madera, pues 

entre sus rendijas an1darlan los parásitos, depositando sus huevos en ellas. 

* Ya que se piensa aumentar el volumen y la capac1d.xl 00 producción, el espacio 
disponible para almacén 00 materia prlmJ tiene que aumentar en la misma proporción. 
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2. La capacidad de recepción con Ja que cuenta el molino le Impide 

recibir la totalidad de trigo, que puede almacenar, en un lapso de tiempo 

adecuado, a causa de esto es común e 1 pago de demoras por concepto de uso 

de vla en la estación de ferrocarril como también el pago de maniobras y 

horas extras para la carga y descarga de Jos vehlculos que transportan el 

trigo al molino. Para poder aumentar esta capacidad se tiene que considerar 

primero que existen, para todos los propósitos prácticos, sólamente tres 

métodos de recepción, a saber: Tolvas de recepclon combinadas con roscas 

transportadoras, elevadores de cangilones y planta de descarga neurnatlca 

2.1 se propone Ja adquisición de una rosca transportadora* para la 

carga de Jos camiones. con ella esta operación podrá realizarse rápidamente, 

no Importando si es en una bodega o en Ja estación de ferrocarril. Es operada 

fácilmente por una sola persona. 

2.2 Para poder tener un buen control de lo que entra y sale del 

molino, todo vehículo llene que ser pesado; actualmente no se puede tener 

este control ya que la báscula con la que cuenta el molino <maquina No. 

BAS I ), es muy pequeña, por lo que es frecuente que el peso tenga que ser 

tomado fuera del molino, esta operación representa un gasto extra y no 

asegura una medlclon exacta; se propone la adquisición de una bascula 

plataforma* con mayores dimensiones, su localización tendrá que ser 

contemplada en et estudio de la nueva distribución. 

2.3 Para poder Ingresar el grano a los almacenes de materia prima en 

una forma rápida y a un bajo costo, se propone Ja construcción de un 

elevador de canjilones*, este tiene que ser ubicado estrateglcamente y 

tener una Inclinación mlnlma de 45 grados en las tuberlas de descarga para 

que el grano pueda caer por gravedad a todos los almacenes. Con una tolva de 

recepción" a nivel de piso, equipada con una rosca transportadora, se 

alimentarán Jos canjilones del elevador, con esto se facilitará grandemente 

la descarga del trigo y su Ingreso a los almacenes. 

• La descripc1on de ~ta mequinarta ::e presenta a continuación 
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ttO!·!~RI~ j BAZOOKA (ROSCA TRANSPORTA. i ~fTJ:!E'2(J D!! H.1..qTJ!lf..'!.. 

:!.!.::::'A JTALLER DE SERVICIO lND. 

i·lKHDO J ELECTRICA. T.~O 

DES•:'P.lP•:l•:•rT f ROSCA TRANSPORTAOORA TIFO BAZOOKA CON BASE PARA MOTOR DE 7 .5 C.~. 

TRES FASES, 60 CICUlS 220/t.40 VOLTS, CERRADO, MONTADA EN PLATAFORMA CON 

RUEDAS NEllMATICAS DE BAJA VELQCfQAD CON UílJRR!IITºR.H,\I ACATE Y 

100 HTS. DE CABLE USO RUOO. 

LARGO j 10.0 Mts.I A11CHO f 0.25 Hts} ALTO l 3.00 HcsJ 

HOMBP.E l BASCULA PLATAFORMA HUMEHO DE MAQUIHA 

MAACA (REVUELTAS S.A. DE C.V. Artl!A DE LOCAI.JZACIOH .__'-''S;.." __ _. 

MAflDO MANUAL TIPO l RCC-1250-V 

D2SCR1PCIOH 1 BASCULA PARA CAMIONES CON CAPACIDAD EN INDICAOOR DE 49, 995 Kg, 

DIVISION MlNlMA DE 5Kg,, 3 SECCIONES CON CAPACIDAD DE 33 1UNS. CADA UNA 

CON IMPRESOR DE BOLE'IUS PARA ORIGINAL Y VARIAS COPIAS. 

OISPDSITtVO INDICADOR ROMANA Tl DE CAPACIDAD TOTAL. SIN CONTRAPf..SOS. 

ANCHO 1 3.00 Hts) 

NOMBHE IELEVAOOR DE CANJILONES. 

MARCA ~'-MO-•_•_os~~~~~~~~ 

NUMEHO DE MAQUUIA 

AHEA DE LOCALJZACION 

MAHDO f MO'l"Oll ELl:CTRICO DE ISC.P. 220 V. 3FAStj TIPO 

"S" l 
F-75 

OHSCRlPClON 1 DE DESCARGA CEfrJ'Rifl!GA pg AlJA CAPACIDAD 40 IONS/HOBA 

INCLUYE: BOTA, PIERNAS, CABEZA, POLEAS lNFEtHOR Y SUPERIOR, BANDA ELEVADORA 

CANJILDNES. ESCALERA HARINA. PLATAFORMA DE SERVICIO TRANSHISION Y TOBNil.f.ERIJ 

LA.ROO lo.25 Mts.f ANCHO~ ALTO ~ 



ESCALERA MARINA .--'t 

ROSCA TRANSPORTADORA, 
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l!Ll!V ADOR DI! CANJILONES 
CAP. 40TONS1 HORA 

l!SCALA 1:200 
DIBUJO R.R.H 

MARCA MORROS 
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Con estos dispositivos el transportador neumático (maquina No. 

REC 1 l se ut1 ilzará unlcamente para Ingresar trigo a los almacenes l, 3, 4, 

15 y 17, y para llevar el grano de cualquier almacén a las tolvas nodrizas. Su 

locallzaclon como tamb1en la del elevaaor y la tolva sera contemplada en la 

distribución de planta propuesta. 

Asl la capacidad de recepción aumentará a 40 tonelades por hora, lo 

que slgn1rtca que en un lapso de 80 hrs. *<a un turno de 8 hrs. le tomará 10 

dlas > se podra realizar la operación de llenado de todos los almacenes de 

materia prima. 

3. Para tener un buen control es conveniente que se utilice solo un 

acceso, ya que el que se utiliza< acceso A) es muy pequeño y no puede ser 

modificado por razones arquitectónicas, se propone que se cambie la entrada 

principal al acceso e y as! dar oportunidad de circular a vehiculos de mayor 

tamaño. 

4. Desde el principio del desarrollo de la molienda automatlca a 

cilindros, molinos de la mayor parte del mundo han almacenado a granel Ja 

totalidad o una parte de su producción, con esto se: 

a) Evita el manipuleo de los productos que se vuelven a mezclar al 

poner en marcha o parar el molino. 

bl Facilita una mejor ventilación y conservación de la harina, debido 

a su remezclado por los transportadores. Los deposites a granel son 

Innegablemente útiles cuando se practican mezclados seguidos de harinas 

diferentes y ahOrran un doble manlpuleo cuando se han de agregar harinas 

Importadas al trigo nativo. 

c) Releva a las embolsadoras de la necesidad de seguir el campas de 

producción del molino y además, el trabajo nocturno, que es costoso y poco 

popular, queda suprimido. Los operarlos del embolsamiento pueden trabajar 

durante las horas normales del molino y tener sus refecciones a las horas 

regulares. 
•Se toma como capoclCIOO de almacenamiento la ~tual, para obtener el tiempo real se 

debe considerar la nueva capacidad, ver Dlslr1buclón de planta propuesta p. lt6 

-111-



El a\macenamlent.o a granel raclllta la conQu\sta de todas las 

ventajas a lograr>e con e<1da aumento de la velocidad en el trabajo de las 

emt>0\sador;is rne1.tm1ca·s, por su fdcilldad de poder coordinar la producción 

del molino con el trabajo manual, de manera que \os operarlos puedan 

embolsar y apilar tuda la producción a una capacidad máxima durante el d\a 

normal de trabajo 

Una capacidad de aJm;,cenamlento de dos a tres dlas de producción 

parece resultar una Instalación conveniente, dejando margen para 

eventualidades tales como enfermedad entro. los operarlos y facilitando el 

llenado de los depósitos Individuales destinados a usarse como control de la 

extracción de 11ar1nas. 

En algunos paises se 11a adoptado la práctica de almacenar la 

producción a granel por periodos más prolongados que tres dlas, con la 

Intención de no embolsarla hasta que sea requerida para el despacho. En 

teorta, esto deberla 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 dem<mdas repentinas es necesario tenerla embolsada y lista 

para salir la producción de un dla y, en consecuencia, no se evita el doble 

manipuleo 

4.1 Se propone la adquisición de silos* para los diferentes productos 

y asl también poderlos vender a granel 

4 2 Ya que se piensa tener un aumento en el volumen y en la 

capacidad de producción es necesario contar con una area de empaque mas 

amplia y asl tener tamblen la posibilidad de manejar los productos en 

d1ferente-s presentaciones 

4.3 Para poder llevar los 4 productos del area de empaque actual 

los silos es necesario que estos recorran una distancia horizontal de 

•la c!escripctón 001;5ta m~ulnaria se presenta a ccntinu"IC1ón 
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S'tLOS PAR.A PRODUCTO 'Jl:Rl'L'LN,ill)O 

/~ 

U PRODUCTO CM. TONB. M3 ALTURA DIAMETRO 

HARntA 166 11? 12.05 <t.?0 

J MODELO 10H5R COHOA 60° 1 PATASDEB.<t?Mts. 

o PRODUCTO CAP. TONB. M3 ALTURA DIAMETRO 

GRANILLO 3.2 9.5 3.95 2.30 º"''f 9 1.80 

1.90 
1 MODELO 0951 CONO A 60º j PATAS DE 0.3 ,,.,, j 

0.25 

o 8.55 PRODUCTO CAP. TONB. M3 ALTURA DIAMETRO 

SALVADll.L 30.9 110 12.05 3.~ 

l MODELO BHSR lcoHOA 60° 1 PATASDE?.65Mh.I 

3.25 

o PRODUCTO CAP. TONB. MJ ALTURA DIAMETRO 

SALVADO 3.5 19.5 6.61 2.3 

j MODELO 195 j CONO A ooº j PATABDE0.3,,.,,¡ 
0251 ~ <t.'46 

t.90 

NOTA. Los silos modelo l OH 5 R y 8 H 5 P. son atorntlledos, los 095 y 195 son sold/Jdos, todos 
fabr1ceOOs en ecero A-36, acabados en pintura eool(ica para almacenamienlo óe granos y harinas 
equipados todús con escalera aa acceso, domo pasa-hombre do 0.50 m. y tubo de llenOOO de 4~ 
Fabrlc...'>(joj por 3tlosy camiones SA 
Blvd. Gral F'ellpAArny.iles .u 1606 
42080 Pachucd Hgo. Tel 3 36 00 
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H:•!ISR:'. EMPAQUETAOORA 

:-!.'.-..!';:':'~ l__IM_E_co ______ ~ 

;.t,:..¡:r .. :. J ELECTRICA J.,l{W, [ AU'A-C 

J:•E":•:'Vi?<;'!•:,¡.¡ 1 E.~lPAQIJETAOOllA PARA PRODUCTOS HARINOSOS EN BOLSA OE PAPEL KRAIT, 

ALtHENTACION POR 'rRANSMRTAJ)()R llELfCOIDAL, CIERRE DE BOLSA POR 00131.F. DEBL~ 

RECORTAOO '( ENCOLAIXl CON SISTEMA l!®IELT, CUADRO ELEC'fHlCO DE MANOO CENTRAL 

MODELO 9206/l, CON CAP,\ClOAD DE l440 Ks/ltr. Pf.SD llRUTO 01:: l600KC. 

AllCHO 11. 75 Mts. j 

H•'.:>MBRE j BOMBA DE AIRf': NUM:!Rt.) C1E ~1IAQUIHA. ~ 

N.\RCA REMO S.A. ME . .:.. DE LOC . .Ut~CIOH 1 MOLIENDA-K 1 
M.:JiC•;. MOTOR E!.ECT!Hf.O DE 20 Y 1 C.P. 3 FA. J TIPO lr11-1:ir1. r.L-136 1 

DE:~GR!PCIOH f SOPLADOR DE f'.1-!BOLOS ROTATIVOS : SISTE'J-\A DE TRANSPORTE Y E.LEVAClON f 

NEW-!t\TICA A PREStoN, CON WNGITI!O APROXIMADA DE 85 Mts. Y CARGA MAXrMA DE 

2,400 Kg. POR l/ORA DE HARINA. CON SILENCIADOR y FTLTRO DE 1\lRE sr. VALV!JLA DE 

PRESION VS Y VALVl!LA DE SEGUR!DAD CONTRA RETROCF~'!O DE SOLIDOS VR. 

LARGO 1 o.95 Hts.I 

NOMBR8 

MARCA 

BOMBA DE AIRE 

REMO S.A. 

AllCHO ~ 

NUM8RO Dl! MAQU!HA ~ 

AREAD!! LOCALIZAC!ON j MOLIENDA-K j 

MANDO lMOTOR ELECTR!CO DE 20 Y l C.P. 220 V. 1 TIPO ir>l-136, GL-136 l 
DE$C'RIPC10N f SOPLAOOH DE t.MOOLOS ROTATIVOS: S15TE.'1A DE TRANSPORTE Y ELEVACION 

NEUMATICA A P'RESION, CON TRE LINEAS CON CAPACIDADES DE JOOKg. llE SALVADO, 

300 Kg/Hr, DE GRANILLO Y SALVADILI.O. MISMAS CARACTEJHSTICAS. COMPLETO: 

MESA SOPORTE DE OOHllA Y MOTOR JUEGO DE POLEAS ETC. 

LARGO f 0,95 Mts.f AHCHO (ü.95 Mts. I AL TO l i.so Mta} 



aproximadamente 50 rn\s. y una vertical de 20 rnts. para lograr esto se 

propone la adQulslclón de un equipo neurnatlco de transporte"con una11nea 

para cada producto. 

Corno se puede apreciar en el diagrama de relación r.echo en base a la 

distribución de planta actual (ver pagina ) la localización de cada area no 

es la mas adecuada. Teniendo en cuenta esto, considerando los puntos 

anteriores y en base a la misma carta de retactón, se hace un diagrama de 

relación en el cual se aprecia que se puede lograr tna distribución de planta 

rnés adecuada. Con esta nueva distribución se logra: 

1) Aurnen.to en la capacidad de recepcton de ó a ~o tons. por hcra 

utilizando un elevador de canjilones de poca altura gracias a su localización. 

2) Aumento en la capacidad de atrnacenarnlento de materia prima de 

3,163 a 6,128 tons. 

3) La entrada y salida de vehtculos es por un solo acceso ter.lendo asl 

un mejor control. 

4) Se puede entregar a cam;ones pipa producto a granel directamente 

de los silos. 

5) Gracias a la nueva nave, se pueden realizar operaciones de carga y 

descarga dentro del molino sin Importar el clima. 

6) Al cambiar la ubicación del area de ernpaQue se cuenta con espacio 

disponible en el area de molienda para una posible arnpliaclén. 

7) Se aprovecha mejor el espacio di=ponlb\e en la planta alta. 

8) Los silos de producto terminado no ocupan espac:o ya que son 

localizados en la parte superior del alrnacen No. 6. 

9) El local que se necesita para el Indicador de la b~scula, es 

utilizado tamblen para laboratorio y la oficina de tráfico. 

·\OJ El manejo del producto terminado puede ser t1echo por medios 

mecánicos asl corno también la carga y descarga de camiones. 

* La descrlpcfon de esta mequinar1a se presenta a contlnuaclon. 
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DIAGRAMA DE RBLAC!ON S.L.P. 

MOLINO DE mlOO LO BLANCA S.A. DE C. V. 

DlsmiBlJC!ON PROPUESTA 

AMOLUTAMENTE NECEail:JO == 
ESPECIALMENTE IMPORTANTE 

JMPORTAHTE --

HODERABLE ••••••• 
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DESCP.IPCION DE AHEAS CON LA NUEVA DIST!lIBUCION 

Sllp.;1!1.:l! Vülw;zr1 
ARRA LARGO ANCHO ALTURA MZ MJ 

AD! ALMA<::EN DE MATERIA PRIMA 07.15 05.21 03.30 037.25 122.92 
AD2 ALMACEN DE MATERIA PRIMA 10.31 10.50 05.60 108.26 627.90 
AD3 ALMA<::EN DE MATERIA PRIMA 05.02 10.90 03.40 054.72 186.05 
AD4 ALMACEH DE NA TERIA PRIMA 05.02 04.00 03.30 020.06 066.Z7 
AD5 ALMACEN DE MA TERlA PP.IMA 04.10 I2.85 04.28 056.69 225 50 
AD6 ALNACEH DE NA TERIA PRIMA 23.50 16.65 03.69 391.28 1443.90 
AD7 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 05.59 04.74 04.43 026.49 117 37 
AD8 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 11.36 05.59 04.43 063.50 281.31 
AD9 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 0606 05.59 04.43 033.87 150.06 
Al O ALMACEH DE MATERIA PRIMA 07.97 06.06 04.43 048.29 213.96 
Al! AL MACEN DE MATERIA PRIMA 04.32 06.06 04.43 026.17 115.97 
Al2 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 03.32 06 06 04.43 020.12 089 14 
A13 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 08.30 02.31 03 60 019.17 069.01 
A14 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 06.00 02.31 03.60 013.86 049.90 
Al 5 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 08.00 05.60 04.75 044.80 2I2.80 
A16 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 10.83 05.21 03.41 056.40 192.40 
Al 7 ALMACEH DE MATERIA PRIMA 30.31 05.21 03.38 157.90 553.70 

MENOS AREA DE ELEVADOR 03.20 03.20 03.50 010.24 035.80 
'roTALES 1168.61 4753.96 

ALMACEH PRODUC'ro TERMIHAOO 19.20 15 00 I0.00 288.00 2680.00 
e LABORA'roP.10, TRAPlCO Y BASCULA 12.00 02.50 02.80 030.00 084 00 
CR4 CORREDOR ZS.47 02.76 03.60 070.30 253.08 
CR5 CORREDOR 12 85 02.76 04.25 035.46 150.70 
Dl BASCULA 04.40 02.40 010.56 
D2 BASCULA I2.50 03.50 043.75 
E OFICINA VEHTAS-n:i;ORl::RIA.CoMl'i-:AfJ 04.97 06.06 04.1-13 030.12 t33.<l2 
F BAílOS 03.15 03.00 03.30 009.45 031.18 
G LOQUERS 03 05 03.00 03.30 009.15 030.19 
H AREA DE EMPAQUE 20.00 04 00 10.00 080.00 800.00 
101 Al.. COSTALES SUBP'RODUCTOS 07.60 05.21 03.98 039 59 157.59 
I02 AL. COSTALEe HARINA 10.76 05.21 03.96 056.16 223.53 
103 AL. COSTALES DE lXTLE 05.20 04.30 04.60 022.36 102.86 
J ALMACEH DE REFACCIONES 05.20 09.42 04.60 046.96 225.33 
K BAIWOS DE MOLIENDA 15.02 04.96 02.39 06457 154.34 
LB LUBRICAllTES Y DIESEL 06.40 03.50 03.30 022.40 073.92 
M PP.E·LIMPlA Y LIMPIA 04.96 03.33 13.05 016.51 215.54 
H CERNIDO 15.02 ().1.96 04.68 074.49 3·18.65 
OP OFICINA PRODUCC!ON-PERSONAL 05.02 07.66 03.95 038.<IS 151.80 
p Al.MACEN GRAlTZAS Y CAHEZUELAS 05.02 10.66 03 95 054.61 215.73 
PA PAPELERlA 09.70 05.21 04.66 050.54 236.52 
PR PR!VAOO 05.02 04.12 03.95 020.70 061.70 
Q 'roLVAS DE REPOSO Y NODRIZAS 04.80 06.40 08.50 040.30 342.55 
llYE AREA DE RECEPCION Y ENTREGA 16.00 24.00 10.00 364.00 3640.00 
T ALMACEN DE UTILER!A 04.06 05.21 04.68 021.53 096.99 
TA CASl!TA DE HERP.AlllENTAS 02.eo 02.05 02.15 005.74 012.34 
TR '!QLVA DE RECEPCION 06.00 03.00 024.00 
UO! ELEVADOR 02.60 01.70 oa.76 004.42 036.60 
U02 ELEVADOR 03.20 03.20 40.00 OI0.24 409.60 
VOi SUBESTACION 05.21 03.26 04.66 017.08 079.97 
VOZ SUBESTACION 06.00 03.00 04.00 OI6.00 072.00 
WI PATIO 11.00 07.00 077.00 



HUEVAS CAPACIDADES DE ALMACENAMIENTO 

ALMACENES DE MAT!!P.I~. PRIMA DEL 1AL17' 3517 .94 TONS. DE TRIGO 
CORREDORES 4 Y 5 296.80 TONS. DE 11l1GO 

SUB· TOTAL 3816.74 TONS. DE 11l1GO 

TOLVANODR!ZAI ADELAH'll! 12.00 TONS. DE TRIGO 
TOLVA NODRIZA 1 ATilAS 12.00 TONS. DE 11l1GO 
TOLVANODRlZA.2 ADELAH'll! 12.00 TONS. DE 11l1GO 
TOLVANODR!ZA.2 ATRAS 12.00 TONS. DE 11l1GO 
TOLVA NODRIZA 3 24.00 TONS. DE TlllGO 
TOLVA NODRIZA 4 24.00 TONS. DE TRIGO 
TOLVA NODRIZA 5 24.00 1UNS. DE TRIGO 

SUB· TOTAL 120.00 TONS. DE 11l1GO 

TOLVA DE REPOSO 1 6.00 1UNS. DE TRIGO 
TOLVADEREPCS02 5.00 TONS. DE TRIGO 
TOLVADEREPCS03 9.00 1UNS. DE 11l1GO 

SUB·1UTAL 22.00 1UNS. DE TRIGO 

TOLVA DE RECEPCION 35.00 1UNS. DE TRIGO 
TOLVA DE RECEPCION U 3.50 1UNS. DE TRIGO 
TOLVA DE TRIGO A MOLIENDA 1.10 TONS. DE 11l1GO 

SUB· TOTAL 39.60 1UHS. DE 11llGO 

TOTAL 3997.74 1\JNS. DE TRIGO 

ALMACEH DE PRODUC1U 'll!RMIHADO" 2131.20 1UHS. DE TRIGO 

ORAN TOTAL 6128.94 1UNS. DE TRIGO 

SILO DE HA!lINA 166.00 TONS. 
Al.MACEN DE P. T. PARA HARINA'" 1627.06 TONS. 

TOTAL 1793.0S TONS. 

SILO DE GRANILLO 3.20 TONS. 
Al.MACEN DE P. T. PARA GRANILLO*" 5.23 TONS. 

TOTAL 6.43 TONS. 

SILO DE SAL V ADILLO 30.60 TONS. 
ALMACENDEP. T. PARASALVADILLO"' 136.70 TONS. 

TOTAL 169.50 "IONS. 

SILO DE SALVADO 3.50 "IONS. 
ALMACENDEP.T. PARA SALVADO*" !O.OS "IONS. 

TOTAL 13.56 TONS. 

• Set:ima0.74comope'o espectficodelttigo. 
•• Si~utilizaelehrw:ende product:l \enn!Mdopa¡aalrmcenartti¡o. 
•••De 1os2000 M3 de e..Imw:n:ie repMe elB0.25~ pm.Hartna, el0.55i6pamgruú!l:J, el17.:h"f 
pm•olv"10lo yel2111>pm"1vodo. 
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INCREMENTO EN LA CAPACIDAD DE PRODUCCION 

Para poder téner un aumento en la capacidad de producción del 

molino es necesario Incrementar Lio capacidades de molienda y cernido, ya 

que estas son las que la delimitan (como se puede ver en el estudio de las 

diferentes capacidades l. 

Para Incrementar la capacidad de cernido sin tener que cambiar la 

maquinaria existente, se tiene que obtener el mayor rendimiento posible de 

los cernedores actuales, esto se logra, primero Incrementando la velocidad 

de trabajo de estos. 

El cernedor Nordyke trabaja a 190 R.P.M. y el Buhler a 205 R.P.M .. Se 

sabe que la maxlma velocidad a la que pueden trabajar este tipo tipo de 

cernedores es de 220 R. P.M .. 

La polea motriz* del cernedor Nordyke tiene 41 cm. de dlametro y 

gira a 190 R.PM., la polea receptora tiene 39 cm. y gira a 200 R.P.M., 

cambiando la polea motriz de 41 a 44 cm. se lograra que el cernedor trabaje 

a 215 R.P.M., con esto se puede pensar que el rendimiento de este cernedor 

aumente un 9%. 

En el cernedor Buhler la polea motriz* tiene 37.7 cm. girando a 190 

R.P.M. , la polea receptora tiene 35 cm. y gira a 205 R.P.M., cambiando la 

motriz a 41 cm. se lograra que el cernedor trabaje a 220 R.P.M., el 

rendimiento aumentarla aproximadamente un 8 3. 

De 240.81 kg/m2 se calcula que aumentarla a 262 kg/m2.,por lo que 

se tendrla una capacidad de cernido de 31 ooo kg. al dla.Se calcula que el 

motor que mueve los cernedores tiene la suficiente capacidad para aceptar 

este cambio ya que es de 30 C.P. y trabaja únicamente a 60 N'IP. 

Otra forma de obtener un mayor rendimiento en el trabajo de los 

cernedores es con la Instalación de DesnlacWres, estos dispositivos 

deshacen las plaquitas formadas, por humedad, en la laminación de semo\as 

y semollnas por acción de los cilindros compresores. 

*Estas paleas son para flecha de 5 cm. de diémelro y son para correas de 12 cm. da ancho 
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DESCR1PC'10N :DE l"l..{(1lllNAR1.A -122-

NOt:~?.E ! TRANSPORTADOR llEJ.Tr.DIDAI.. !TTJMER•) DE MAQU!H.6• 

NAP.CA l 1. E. OMEGA S.A. ME.~I:1E LGC.:..I...iZh.CiVlí R2 1 

M~llr•O j MOTOR DE 7.5 C.P. 220 V. J FASES, TIF'O 

[•E~·:'H!P•~!•)N j GUSANO HELIC01DAL DE R Mts. DE LONGITUD DE 12" DE DIAMETRO 

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

DE 2 1/2" DE DIAMETRO CON UNA FLECHA Y UNA CHUMACERA COI.GANTE EN LA PARTE 

MEDIA COMPLETA. ( PARA TOLVA DE RF.CrBA Di': TRTGO l 

LAROO ~ AHCHO io.35 Mts.I ALTO lo.35 Mts.I 

HOMBP.B DESATAOORES NUMERO DE MAQUIHA ! CERl0-14 1 

MARCA 1 REFACCTONARTA DE .'101.TNOS ;i..P.EA. DE LOCALlZACIOH 11 K11 Y "N" 

NAHDO 1 MOTOR ELECTRICO DE 0.5 C.P. 220 V, TIPO Mii 

OESCHIPCION 1 EL l'RODUCTO ES SOMl.:.~rrno A LA ACCION DE PALAS BATIDORAS QUE LO 

IMPUl.SAN CONTRA EL CUERPO DEL DESATAOOR DE LAMINA DE ACERO. ADECUADO PARA 

INSTALACION DEBAJO DE LOS BANCOS DE CTLTNDROS, DESATADO DE PLAQUITAS SIN 

DETERIORO DEL PRODUCTO PARA TRABAJO SUAVE. 

LARGO JO. 70 MtsJ 

HOMBRE 

MARCA 

MANDO 

DESCRIPCIOH 

LARGO c::=J 

ANCHO Jo.32 Hts.I Al.TO ~ 

HUMERO DE MAQUINA ~ 

AREA DE LOCAI.IZACIOH ALMACEN6 1 

TIPO 

ANCHO c::::J Al.TO c::=J 



Se tendra que Instalar un desatador a la salida de los bancos e 1, C2, 

C3, C4 y es, y ya que los productos de estos pasan al cernedor Nordyke, se 

puede esperar que su ef iclenc 1'1 aumente de 1O,704 kg/dla a 12,000 Kg/dia 

por lo que con los dos cernedores se tendran una capacidad de 32,300 Kg/dla. 

La descripción de estos desatadores se presenta a continuación. 

Para poder aumentar la capacidad de mollnda de los bancos es 

necesario Incrementar la ·1elocldad de los rodillos de trituración { ya que 

actualmente no trabajan a su máxima capacidad l y esto se logra de la 

siguiente manera: 

Los bancos TI y T2 tienen en sus rodillos una velacldad diferencial 

de 2.34 a 1, para aumentar sus velocidades manteniendo esta relación solo 

se tiene que modificar el diámetro de la polea motriz , actualmente esta 

gira a 290 R.P.M. y tiene un diámetro de 59.5 cm .. la polea receptora tiene 46 

cm. y gira a 375 R.P.M. cambiándola de 59.5 a 71.3 cm.* se logrará un 

aumento de 375 a 450 R.P.M. e 16 % +len los rodillos rápidos de los bancos. 

Los bancos T3 Y T4 tienen en sus rodillos una velocidad diferencial 

de 2.33 a 1 , la polea receptora tiene 59.5 cm. de dlametro y gira a 385 

R.P.M., la motriz gira a 290 R.P.M. y tiene 44.8 cm. de diámetro, cambiando 

ésta por una de 65.5 cm.* se tendrán 425 en lugar de 385 R.P.M. < 9 % + l. 

Los bancos T5 tienen en sus rodillos una velocidad diferencial de 

2.25 a I, la polea receptora tiene 40.2 cm. de diámetro y gira a 360 R.P.M., la 

motriz gira a 290 R.P.M. y tiene 50 cm. , cambiando esta por una de 55.5 cm.* 

de diámetro se logrará un aumento de 360 a 400 R.P.M. < 1 o % + l en los 

rodl llos rápidos de los bancos. 

Actualmente se tiene un promedio de molienda de trigo de 20,083 Kg 

al dla < trabajando 19.5 Hrs. l con los cambios propuestos se aumenta a 

32,300 Kg/dla < trabajando 24 Hrs. ), por lo que al año se molerlan 

aproximadamente 1O,142 Tons. que representa un Incremento en la 

producclon del 62.1 %. 

*Estas poleas son para fleche de 7.5 cm. de diámetro y son para correas de 18 cm. de ancho. 
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LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO 

Al detenerse Ja maquinaria, al termino de la jornada diaria de 

trabajo, se enfrla, ocasionando que por acción de la condensación 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, duetos y bancos, evitando asl que 

en caso de desprendimiento, este producto tape algun dueto ocasionando un 

paro en la producción ( empacho ). 

Al trabajar jornadas de 24 hrs. se evita , en parte, que la harina se 

adhiera a la maquinaria por lo que los paros por empachos seran menos 

frecuentes, y los elevadores y duetos trabajarán mejor, 

Es conveniente también, mensualmente, desarmar los cernedores 

para revisar que sus telas no esten rotas o tapadas, asegurando asl un buen 

funcionamiento. 

La vida de las estrlas en los rodillos de trlturaclon y desagregación 

es de aproximadamente 8 meses, trabajando un promedio de 19.5 hrs. , 24 

dlas del més, lo que nos da una vida utll de 3774 hrs. trabajando 24 hrs. al 

dla 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 tamblen la lubrlcaclon, 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 

are a. 

Los rodamientos de los tambores de las lavadoras ( Maquinas No. 

LJM9 Y LIM 1 O) tienen que ser cambiados frecuentemente ya que su vida útil 

es muy corta por el trabajo que realizan. Para poder aumentar ésta es 

necesario cambiar el tipo de rodamientos. Actualmente se utilizan del tipo 

de bolas a rótula con las siguientes medidas 75Xl.30X25 y su designación es 
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12 l 5K, estos rodamientos son recomendables para cargas radiales y 

empuje moderado en cualquier d\reccion. 51 se cambian por rodamientos 

del tipo de rod\\\os a rotula se aumentara \a vida uti\ ya que e\ contacto es 

una \\nea en lugar de un punto, de lo que resulta mayor area para soportar 

\a carga , por consiguiente, para un tamano determinado mayor capacidad 

radial. 

Los tambores de estas maquinas giran a 540 y 450 R.P.M. por \o que se · 

pueden uti11zar rodamientos con \a designar.Ion 222 \ 5CK, que tienen 

Iguales dlmenc\ones que \os \ 2 \ 5K pero su capacidad de carga es mayor. 

A continuación se presenta e\ presupuesto de \a maquinaria y e\ 

equipo propuesto como \amblen una \\sta de los pos\bles proveedores. 
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PRESUPUESTOS 

1) Bozookade 25 cm. de dwneuo por 10 mts. do lon;ltwl 
rrov.edore• 4 uB ...................................................................... $ 1'500,000.00 

2) Be:1culdplatafonna. Revur:lta!J, ins~.bda con ~eta. certificedo de 
verificoc!6nlt~el,ewl.Olbciün•1'cllita. promdores 1 y5 ...................... $ 37'564,119.00 

3) El!:1r&J1or de car1jilnrl!:s de 40 mis. de ~tura completl, 'bh!ui&. de tres 
taI'S!I de l/B•X 1116" y a• de e.ru:ho, c8Iljilone:s de Jamin11calrore 12 
de 7' X 5 114" X 5'.Con tube!iA, w!blMo. Proveedoru 1,2, 7u6 ........... $ 26'241,0~0.00 

~ 4) To\;-a de rtc~pci6r1 fCJrtflb. prtsmb.tit&con ce.pecidri.d de 35 toiu. 
obra civil, refill\ y ro.,ca tran,•.¡1ort.'lfora con motor, Wtalacion 
elf:ctrit11, Wtal.M.a.. Proveedores 1 u6 ............................................... $ 15'774,67J.OO 

5} Silos ¡.ara f'IDducto t=rmir1!Ldo, con ;,JOrM.ores póJ'll desc&r&tl de 
rroducto d• 2 C.P. Promdor3 Monelo 10HSR ........................... $ 37'826,000 00 

Hc·d•lo 095 ........................... $ 3'303,000.00 
Modelo 8H5R ........................... $ 25'662,000.00 
Modelo 195 ........................... $ 4'415,000.00 

fl!!tede.Pti.ehw:a,Hgo. a N!!nvatioymont&.je ............................. $ 11 1902,000.00 

6) Sistema de ITT!n.'l¡iorte y el1wa.cion neumatica e. 11re:iion ti¡io PH-136 
Wtale.llo con tul11:ria.s. Prove1:dor Z o 3 .............................................. $ ~'403,740.00 

7) He.ve ir1dustribl de 20 mu. de fiei'Ll.c ¡iorSZ mts. de far.do, o'br&.ch'Ü 
estructura, ttcho~ y ¡i"!l!de~, con colector de tig:ua, lecho ¡ie.ra zona de 
1Dlva de recepcior1 tncl\ildo. F~-ovttGü:r t .......................................... $ lOG'WJ,93!'.i.DO 

8) 5 Desatcfon:s tiro MH con motor de 0.5 C.P. iri.s\bl~fo.s 
rroveedor 2 . ..... ... . ... . .... ... . .... .. ... ..... . ............................. $ 

9) Pol'~ p\an')..1 pera modútea.c:íon de wlixide.de:i en b11nco.s yceJMdom1 
l'Ttt\Te1:dor2 de ~4.0 cm. de dW-mtra ¡ior 12 crn.. de ml10 .................... $ 

71.3 cm. de di~m.<;ctro por 18 cm. de ancho .................... $ 
65.Scm. de di&JTl.!tro ~ar 18 cm. de 6J'~l10 .................... $ 
55.5 cm. de di.Mletropor 18 cm. de ancho .................... $ 

10) lstmcián Eltctlica: Sube~W=ion electrice., di.'ltn'bucion de !uer.;e.pm 
tquipos, fü.mrl:iLáCián. Frovt:edor 1 o 6 ............................................. $ 

2'412,841.00 

109,020.00 
284,570.00 
255,670.00 
195,725.00 

13'463,947.00 

1UTAL 
+159il DJ! !.V.A 

$ 342'313,308 00 
$ 51 'J'iú,9%.ZO 

GRAN TOTAL 392'660,304.20 
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LISTA DE PROVEEDORES 

1 ) tn.sttúactoncs: ELu:tronta:oulcas Onwp, :5 .A. 

Paseo de los Leones 366-A Colon la Mitras centro 

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

Condl. de p1J9'.l: 50 % anticipo, 20 % rontra entrega de materiales y 30 :l: entrega 

2) ~Jam.......U. oú Hdlft<>S S.A. 

Av. Año de Juárez No. 198 Colonia Granjas San Antonio 

Del"J. lztapalapa, C.P. 09070 México, D.F. Tel. 5-82-13-55. 

Condl. de pag:>: 50 :t: anticipo y el 50 :g restante al efectuar el envio re le ma:iu1narla 

3) Silo!: ~ """"""°"• S.A. 

B lvd. Grel. Felipe Angeles No. 1606 

C.P. 42080 Pachuca, H!IJ. Tels. 3-36-00 y 3-36-0 l. 

COndL 00 pacp: 60 lf!: anticipo y eJ 40 :g restante contra entrega en planta Pachuca. 

4) Talúr <Ú SU vicio 1.ndusulal V""I""'. 

Privada Rosales No. 203 

Cortozor, Gto. 

Condl. de pll!IJ: ronfado. 

5) llasa.ra.~. S.A.d<.C.V. 

Reforma Poniente No. 1940 

C.P. 64000 Monterrey, N.L. 

Tel. 5-10-31. 

Tels 46-71-70y48-78-68. 

Condl. de pa:¡¡: 50 % de anticipo y el 50 ~ resiente antes del embarque. 

6) Proyecto, Di!::n1a IJ C'.omtNtt"ló~ 

Hldal!IJY Zar"JOZa, Plaza Sam-rof, Despacho 105 

Celeya, Gto. Tel. 3-11-62. 

Cond. de 08(}): 40 :t; de anticipo y el 60 :t: conforme al avance de la obra. 

7) T.U.. .. Aoemi, S.A. da C.V. 

Antiguo Camino a Salamanca 

A.P. 59 t Celeya, Gto. Tel. 3-34-33, 3-36-41. 

Cond. de p~: 40 :t: de ant1cipo, 30 $durante proceso y 30 $ contra entre!}6 

8) Equ1pos Al¡rimlas • buW&trial&s, S.A . .i.. e.ti. 
Av. Morelos Norte No. 978 

A.P. 174 Morella, Mlch. 

Cond. de p1J9'.): contado. 

9) 11..r.r..- ttlduotrial, s . .A. da e.ti. 
Celzada Vallejo No. 1825 

C.P. 07630 México, D.F. 

Tel. 2-14-74. 

Tel. 3-92-08-88. 

Cond. de pa:¡¡: 50 l de anticipo y 50 % contra enlrega. 
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ANAL1515 Y EVALUACION DEL PROYECTO DE INVERSION 

Para conocer la rentabilidad de la Inversión se proyectan a 5 ar.os los 

estados de costo de producción y los estados de resultados de los ciclos 

84/85, 85/86 y 86/87; usando el método de regresión lineal simple, el 

cual consiste en determinar la 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, 86/87. 

Se hacen 2 proyecciones. la primera expresa la tendencia de la 

compañia sin considerar la inversión propuesta, y la segunda muestra la 

tendencia que se espera tener conciderando la Inversión, ya que esta 

Influirá directamente en los costos. 

Para saber en que lapso de tiempo se recuperará la Inversión se 

obtiene el valor presente de las utilidades netas que se obtendrán en los 5 

años. Se considera que la inversión se hace en el 1988 y que los Intereses 

de los siguientes 4 años son de 140%, 120%, 100%, 80% y 80%, 

respect lvamente. 

La segunda proyección muestra que en un lapso de 5 años, la utilidad 

neta obtenida a valor presente es de$ 421'892,774.89, restándole el 45% 

de Impuestos tenemos un sub-total de $ 232'041,026.19 , si a esto se le 

suma el valor a futuro de la inversión <se calcula, que en 5 años, sea el 

50% de la inversión inicial) $ 392'660,304.2 X 50% • $ 196'330, 152.1, 

tenemos un total de $ 428'37 I, 178.29, lo que significa que en un lapso de 

poco menos de 5 años se recupera completamente la inversión. 
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COSTO DE 
PRODUCCION 

TRIOO. 
FLETES. 
PESADAS. 

MATERIA DEMORAS. 
PRIMA CERTIFICACION. 

DESCARGA. 
ALMACEflAJE. 
OTS. BANCARIOS. 
COMISIONES. 
SEGUROS. 

MANO DE { SUELDOS OPERADORES. 
OBRA MANIOBRISTAS ETC. 

GASTOS DE 
MOLIENDA 

PRESTACIONES. 
ENERGIA ELECTRICA. 
COM6U5TIBL[S Y LUBRICANTES. 
MEJORAN! ES. 
MATERIALES PARA OPERACION. 
CONSERVACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO. 
INFONAYIT. 
SEGURO SOCIAL. 
SEGUROS DE MAQUINARIA Y EQUIPO. 
DEPRECIACION MAQUINARIA 'I EQUIPO. 
SERVICIOS MEDICOS Y MEDICINAS. 

MATERIAL DE 
EMPAQUE 

f COSTALES. 
lHILO. 

GASTOS DE 
VENTA 

GASTOS DE 
ADMINISTRACION 

GASTOS 
FINANCIEROS 

IMPUESTOS 

{ 

SUELDOS CHOFERES, VENDEDORES ETC. 
MANTENIMIENTO VEHICULOS. 
SEGURO SOCIAL. 
INfONAVIT. 
SERVICIOS MEDICOS V MEDICINAS. 
FLETES. 
DEPRECIACION DE VEHICULOS. 
AMORTIZACION DE SEGUROS. 

{

SUELDOS DE GERENTES Y SECRETARIAS. 
HONORARIOS. 
TELEFONOS Y LUZ. 
CUOTAS Y DONACIONES. 
SEGURO SOCIAL. 
lttFotlAVIT. 
SERVICIOS MEDICOS Y MEDICINAS. 
DEPRECIACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO. 

f COMISIONES BANCARIAS. 
l INTERESES. 

l 
I :t SOBRE REMUNERACIONES. 
11ULTASY RECARGOS. 
DERECHOS VARIOS. 
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CONCLUSIONES 

Es de gran importancia optimizar los procesos de transformación del 

trigo ya que los productos que se obtienen son alimentos básicos 

Indispensables en la dieta diaria. Para lograr esto es necesario modernizar 

dla a dfa los procesos utilizados actualmente ya que estos con el paso de 

los años lleguan a ser obsoletos, utilizando nuevas técnicas se puede 

!legar a crear sistemas productivos más eficientes los cuales luchan para 

satisfacer la creciente demanda creada por el acelerado crecimiento de la 

población. 

Como se puede ver a lo largo de este estudio es factible aumentar 

grandemente el volumen de producción anual sin tener que hacer grandes 

cambios en la maquinaria y el equipo existente, con lo que se logra una 

optimización en el proceso. 

Con la lnversion se logra un aumento en el volumen de la producción, 

con esto los precios unitarios de los productos se reducen y el margen de 

utilidad neta se Incrementa grandemente. 
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