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INTRODUCCION 

Ganaderfa en México: 

Por razones ~eo~ráficas, por el ~mbito en que se vl 
ve y por idiosincraci a nacional, el pueblo de México puede 
ser ganadero, antes que agrfcola. Es normal conjuntar la 
ganaderfa mayor, más o menos sistematizada y especializa-­
da, con las rudimentarias expresiones de la agricultura, -
la porcicultura y la cunicultura, oue se finca en los afa­
nes familiares de muchos hogares modestos, incluso en las 
zonas urbanas y suburbanas. 

Para la mejor comprensi6n de la ganaderfa mexicana, 
conviene diferenciar muy claramente dos aspectos: la gana~ 
derfa como actividad vital para la ali~entaci6n, vestido y 
calzado de los mexicanos, y la ganaderfa como actividad 
econ6mica, dentro de todas aquellas que concurren al total 
de la producción nacional. 

la ganaderfa como quehacer social y la ganaderfa, -
como ecuaci6n econ6mica. El equilibrio de ambos conceptos 
estarfa precisamente en un nivel adecuado de consumo de 
43.8 Kgs. de carne por persona al año y un porcentaje sig­
nificativo dentro del producto interno b~uto, que a juicio 
de los economistas debiera ascender al 7%. Ki una ni otra 
cosa suceden actualmente. 

La desnutrici6n en México es un hecho real que afe~ 

ta .a la población en general, principalmente en el medio -
rural, más ostensible entre ni nos y j6venes; y en éstos 
más notable ~n el sex~ femenino. la nutrici6n y el desa-­
rrollo económico guardan una relaci6n estrecha de mutua in 
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cidencia. Una buena alimentación promueve el trabajo y la 
producción, a la vez que el desarrollo econ6mico sienta 
las bases indispensables para una alimentación adecuada, 1.Q. 
granda asf romper con la perpetuaci6n del cfrculo vicioso­
característico de los paises subdesarrollados escasa pro-­
ducci6n, exiguos ingresos, bajo consumo y reducida capaci­
dad de trabajo. 

La problemática del desarrollo de la ganadería ha-­
bia sido en el pasado, preocupación un tanto restringida a 
los propios ganaderos, a los economistas y a los dirigen-­
tes de la política ganadera y agraria. En la actualidad.­
sin embargo, la actividad pecuaria se ha convertido en - -
preocupaci6n nacional. Esta preocupaci6n convierte a la -
ganadería en provincia de Interés para todos los sectores­
sociales y econ6micos de la nac16n. 

Se han sefialado los principales problemas atribuí-­
bles a la ganadería en México: Producci6n forrajera defi-­
c1ente, porcentaje de ganado de baja calidad genética, de­
ficiente control de epizootias, falta de programación en -
la producción, altos costos de operación, insuficiente in­
dustrialización de los productos pecuarios, carencia de -­
créditos oportunos, divergencia de ideas entre los organi! 
mos oficiales y los ganaderos, falta de control en la co-­
merclalización y fuerte lntervencl6~ de los Intermediarios. 

Aspectos Generales: 

Desde épocas primitivas, la ganadería ha ocupado un 
lugar preponderante en el desarrollo de la humanidad, como 
fuente de al im.entaci 6n pri ncipal,:nente. 
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A través de los años, la explotaci6n ganadera ha --
. avanzado a grandes pasos hasta llegar a lo que se denomina 
actualmente como "Ganaderfa lndustri~l", es decir, ~l uso 
de la riqueza ganadera, no s61o como fuente de alimenta- -
ct6n, sino como materia prima de grandes industrias. 

Desde tiempos lnmemortables se venfa practicando de 
un modo empfrtco,métodos cientfficos para la mejora de la 
especie en la ganaderfa y de ciertos caracteres de la mis­
ma, como son: la producci6n de carne, leche, namero de - -
crfas, porcentaje de grasa, etc. 

El aumento en la eficiencia de la producci6n ganad! 
ra se debe en gran parte a los nuevos descubrimientos lo-· 
grados en el campo de la nutrici6n y alimentaci6n del gan~ 
do. Varios experimentos han demostrado que la falta de 
cualquiera de los alimentos minerales o de las vitaminas -
indispensables puede ser m4s perjudicial que la escasez de 
la racidn. 

Todos estos experimentos han sido encaminados a en­
contrar el complemento ideal de los pastos y otros forra-· 
jes, en la alimentaci6n del ganado, sin que el costo de la 
producci6n ganadera se vea afectado en gran medida. 

Muchos de los fracasos en la descendencia se ·debe,­
sin discusidn,a la nutric16n defectuosa de las madres. Si 
la madre se alimenta insuficientemente, la crfa puede na·· 
cer débil y de poco tamaño y esto repercutir& directamente 
en la economía de la granja, 

Los granjeros deben combinar el a 1i mento balanceado 
con los forrajes¡ la proporc16n la determina la calidad 
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del forraje y el costo de ambos productos. 

En el presente proyecto se proponen diez dietas di-· 
ferentes que cumplen cdn los requisitos de vitaminas y pro 
tefnas requeridos para la mejor nutrición del animal. Al­
mismo tiempo se propone que la fabricación del producto 
sea de mlxima calidad y a un precio competitivo. Asf mis­
mo se recomienda la instalación de la maQu~naria m's moder 
na existente, que reducirá en ~ran medida los costos de m~ 
no de obra y mantenimiento. 
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CAPITULO I 

ESTUDIO DE MERCADO Y COMERClALIZACION 

·""· .. 
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1.1 DESCRIPCION DEL PRODUCTO 

El producto a elaborar en la planta ser& el alimento 
balanceado para ganado bovino, porcino y aves. Los alimen­
tos de este tipo contienen generalmente varios nutrientes -
entre los que se pueden mencionar por sus cualidades nutri­
tivas, los sigufentei: 

Glúcidos: Todos los glúcidos contienen carbono, "hi-­
dr6geno y oxígeno. la energía proporcionada por estos nu-­
trientes se utiliza para cuatro funciones principales: man­
tenimiento, desarrollo (Formaci6n de Tejidos), reproducci6n 
y por ultimo produccion de secreciones como la leche. La -
mayor parte de la energía de los glúcidos, que ~o es utili­
zada, inmediatamente después de la absorcl6n, se almacena -
en el animal de manera permanente, mediante su conversi6n -
en grasas. 

~: Las grasas son compon~ntes esenciales de 
los alimentos de los animales, y se ~bsorben en forma de 
emulsi6n o hidrolizadas por las lipasas intestinales. Las­
grasas son la fuente mSs poderosa de energía en los alimen­
tos; su composici6n estS formada por carbono, hidr6geno y -
oxígeno; presentando una proporci6n de oxfgeno menor que en 
los glúcidos. l~ grasas en la racidn, ayudan a la absor- -
ci6n de vitaminas A, O, E y K en el digestivo. 

Proteínas: Los aminoácidos encadenados forman las -
proteínas, las cuales contienen carbono, hidr6~eno, oxígeno 
y m~s o menos un 16% de nit~6geno. Su~ f~nciones principa­
les son las de construir y reparar los tejidos; asimismo 
forman parte de las enzimas que determinan la digestidn y -
forman parte de lás hormonas que regulan los procesos corp2 



rales. Los animales no pueden sintetizar protefnas y tie-­
nen que recibirlas con su alimentaci6n. 

Minerales: Los minerales son derivados inorgánicos -
que forman parte de la estructura del esqueleto, pero tam-­
bién desempeñan un papel esencial en la digesti6n y en va-­
rios procesos metab6licos; el calcio, f6sforo, magnesio, 
fluor y algunos otros derivados minerales son parte inte- -
gral de la estructura 6sea y dental. 

Concluyendo, los alimentos balanceados son mezclas -
de los nutrientes mencionados, formulados de acuerdo a los 
requerimientos de especie, sexo, edad, estado fisio16gico,­
teniendo como finalidad proporcionar las cantidades y por-­
centajes de los nutrientes adecuados para el funcionamiento 
correcto del organismo en funci6n de rendimientos econ6mi-­
cos aceptables. 

Considerando lo mencionado anteriormente, se han ba­
lanceádo 10 raciones, con diversos contenidos de protef~as­
que 16gicamente presentarán variaciones en los precios. 

En algunos casos, si un cliente potencial o una se-­
rie de clientes de menor escala, tienen problemas de enfer­
medades con su ganado, se les podránmodificar las dietas -­
existentes agregando una serie de medicamentos o vitaminas­
que el cliente solicite para el tratamiento de sus animales. 

I.1.1 SELECCION DE DIETAS 

Esta secci6n es una de las más importantes, por ser 
la alimentaci6n de los animales, el fin altimo que cualquier 
productor de alimentos pretenda alcanzar. Esto re~ercutirá 
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directamente en sus ventas. 

A continuación se explican brevemente las caracte· 
risticas de los nutrientes más importantes, así como las 
consecuencias que ocasionan en los animales la falta o • 
bien el exceso de estos nutrientes. 

Todos los animales deben recibir en su raci6n 
ciertas cant.idades de proteínas, sin olvidarse que la 'C! 
lidad de las protefnas es tan importante como su canti·· 
dad. 

La cuesti6n que se plantea es saber qu~ cantidad­
de proteínas pueden consumir los animales sin sufrir per 
juicio, porque el consumo de una cantidad excesiva de 
protefnas arroja una carga excesiva sobre el hígado y 
los riñones que tienen que eliminar el exceso de nitr6g~ 
no. En el engorde de animales j6venes, en el crecim~en­
to, una ración muy rica en protefnas puede hacerles cre­
cer demasiado rapidamente, acumulando menos grasa, que -
si recibieran una ración más pobre en protefnas. 

Durante la digestión de los alimentos, las protef 
nas se convierten en aminoácidos que son absorbidos por· 
los intestinos y penetran en la corriente sangufnea. La 
sangre transmite estos aminoácidos a los órganos y teji­
dos. 

Algunos de los aminoácidos más sencillos pueden • 
producirse en los organismos de los animales a partir de 
,Jos amtno&cidos más complejos o de otros compuestos. Sin 
embargo algunos de los aminoácidos m4s complejos, no se 
pueden producir dentro del organismo, y por lo tanto ti~ 
nen que ser aportados por las protefnas de los allmen- • 
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tos, estos aminoácidos se les conoce como "aminoácidos -
esenciales". 

La falta de algunos aminoácidos esenciales limit! 
rá la eficiencia de la ración. Las necesidades de los -
animales, de los distintos aminoácidos cambian según la 
clase y la función del animal. Ciertos aminoácidos, in­
dispensables para el crecimiento, no lo son para el sos­
tenimiento del organismo adulto. 

Se necesitan protefnas de mejor calidad en el co~ 

centrado para cerdos y aves, nue para vacas lecheras y -

ganado vacuno de en~orde, debido a la calidad de las pro 
tefnas existentes en los pastos y en el heno, que forman 
parte de la raci6n del ganado vacuno, aparte del concen­
trado, son mejores a las oue se encuentran en. los granos 
de cereales, que casi siempre forman el alimento más im­
portante para los cerdos y aves. 

Cada raci6n debe tener cierta cantidad de grasas. 
En las grasas existen vitamina O, colesterol y los fosf~ 
lfpidos. 

En las semillas, la mayor parte del extracto al -
éter está formado por grasa verdadera. En cambio en los 
forrajes, más de la mitad puede consistir en otros com-­
puestos, por lo tanto el concentrado para aves y cerdos­
tiene menor cantidad de grasa, que el concentrado para -
ganado vacuno. 

La grasa en alimentos se utiliza como una fuente­
de energfa~ al ioual oue los hidratos de carbono, pero -
en una proporci6n mayor. La grasa proporciona 2.25 ve--
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ces la energfa que rinden los hidratos de carbono en - -­
igual peso. La grasa ayuda a la absorción de la vitamina 
A, de los alimentos, del caróteno y puede facilitar la a~ 
sorci6n del calcio. 

El almid6n y los azucares se digieren y poseen un 
elevado valor nutritivo. 

La mayor parte de la energía para el trabajo muse_!! 
lar procede de los hidratos de carbono de los alimentos. 

Las melazas hacen más gustosos ciertos alimentos ~ 

'que de otro modo no serian aceptados f4cilmente por los -
animales. La melaza no aumenta el valor nutritivo de la 
racidn e incluso puede reducir la digestividad en las va­
cas. 

Especialmente en los animales j6venes la lactosa o 
azacar de leche. parece aumentar la asimilación del calcio 
y del fósforo. 

Los minerales son importantes en la ración, para -
las diferentes etapas del de~arrollo de los animales. No 
sólo debe existir una cantidad suficiente de los distin-­
tos minerales, sino aue no debe haber exceso de ninguno -
de ellos. 

Los animáles domésticos no obtienen las cantidades 
suficientes de cloro y sodio en los ali~entos; de ahí la­
necesidad de proporcionarles sal comun. Los cerdos y las 
~ves necesitan menos. sal que las vacas. 

Los compuestos de calcio y fósforo constituyen 
aproximadamente las tres cuartas partes de la materia mi-
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neral del cuerpo de los ilnimales de nranja., m~s del 90Z -
de la materia mineral de sus esqueletos y más de la mitad 
de la materia mineral de le leche; por lo tanto lo·s anim! 
les en crecimiento, las hembras en gestación y las hem- -
bras que producen leche necesitan aportaciones abu~dantes 
de calcio y fósforo. También los animales adultos en soi 
tenimiento necesitan cantidade~ suficientes para reponer­
pérdidas diarias del organismo. 

El ganado bovino necesita más calcio que fósforo;­
ª pesar de ello las vacas padecen con mayor frecuencia ei 
casez de fósforo que de calcio, debido a que los forrajes 
contienen mucho más calcio que f6sforo. En los cerdos y 
aves ocurre lo contrario porque se alimentan princlpalmen 
te con granos, aue son pobres en calcio, pero ricoi en 
fósforo. 

Una deficiencia de fósforo, de calcio o de vitami­
na D produce el raquitismo; los sfntomas en el ganado jo­
ven son la tumefacción y rigidez de las articulaciones, -
la curvatura de las rodillas y el arqueamiento de la co-­
lumna vertebral¡ se desarrolla un apetito anormal que con 
duce a masticar hueso, madera o pelo, y en casos graves -
el animal pierde el apetito. En los cerdos es el agarro­
tamiento de las extremidades y reducción en el aumento de 
peso. 

El fluor de ciertos productos minerales puede oca­
sionar envenenamiento de ciertos animales. 

La falta de iodo produce la papera o bocio en los 
animales de granja. 

La escasez de h1erro y cobre produce anemias. 
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Ciertas vitaminas son necesarias sólo para algunas 
especies animales, otras son indispensables probablemente 
para todas las especies. 

Todos los animales necesitan vitamina A, y sólo 
pueden formarla en su organismo a través del caróteno. La 
vitamina A es esencial aún para el sostenimiento de los -
animales adultos. Para el crecimiento, la reproducci6n y 

la producci6n de leche, se necesitan cantidades mayores -
que para el simple sostenimiento. Las vacas necesitan 
una mayor cantidad de vitamina A o cardteno oue los cer-· 
.dos y aves. 

La vitamina O es necesaria para la asimilaci6n y· 
aprovechamiento del calcio y fósforo, y para el desarro-· 
llo del esqueleto y la dentadura. Las necesidades de vi­
tamina O son grandes durante el crecimiento, mientras se 
forma el esqueleto. Los animales maduros las necesitan -
en menores cantidades. Durante la lactación existe una • 
demanda todavía mayor de esta vitamina, a causa de la • -
gran cantidad de calcio y fósforo que tiene que ser asiml 
lada para la producción de la leche. Las aves necesitan­
m4s vitamina O para la producción del huevo. 

La falta de vitamina B ocasiona pérdida de apeti-· 
to, fatiga, depresi6n y otros transtornos nerviosos; exi~ 
ten m4s de 10 vitaminas B, las principales son: 

Tiamina: Evita los síntomas nerviosos en las en-­
fermedades. La falta de Tiamina causa pérdida del apeti• 
to, retardo en el crecjmiento, debilidad general y final­
mente la muerte. 
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Riboflamina: Las aves necesitan esta vitamina e~ 

gran cantidad¡ es esencial para el crecimiento. La defi­
ciencia de esta vitamina ocasiona debilidad general, afe~ 
ciones en los ojos y en la piel y menor resistencia a las 
enfermedades; los huevos que ponen las gallinas con defi­
ciencia de Riboflamina dan escaso rendimiento de pollo. 

Niacina: _Es necesaria principalmente para los cer 
dos y las aves¡ esta vitamina se sintetiza en la panza 
por la acci6n de las bacterias. 

Biotlna: Es necesaria para las aves, se necesita­
en cantidades mucho menores que las dem~s vitaminas, pero 
es muy Qtil para la uni6n del manganeso y ia colina para­
prevenir la perotis en las aves. 

Colina: Acido F6lico y otras vitaminas se encuen-­
tran principalmente en el pescado y la harina de carne. 

La vitamina E es necesaria para la reproducción de 
las aves, se ha dicho que las raciones ricas en vitamina· 
E evitan la esterilidad. Sin embargo los expertos en nu­
trici6n creen que el empleo de estos alimentos proveedo"· 
res de vitamina E no son beneficiosos para el ganado y 

las aves. 

Existen varias formas de calcular las dietas para· 
las cantidades necesarias de los nutrientes para cada ti· 
po de animal, la m~s coman es por el método de las tablas 
de Morrison, que se basan en el cálculo de la materia se~ 
ca, principios digestibles totales y protefnas digest1· •· 
bles de los diferentes ingredientes para las raciones de 
cada tipo de ganado en sus diferentes etapas. 
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Las f6rmu1as que a continuaci6n se presentan fue-­
ron preparadas por personas a1tamente ca1ificadas en 1a -
materia, Que son consu1tores en grandes empresas a1imenti 
cias y que tienen conocimientos de 1a existencia de 1a m~ 
teria prima y precios de 1a misma; estos consu1tores son: 

" CENTRO DE ASESORAMIENTO EN ESTUDIOS Y PROVECTOS " 

Raci6n cerdos reproductores 

Raci6n 2 cerdos ini ciaci6n 
Ver cuadro 1-1 

Raci6n 3 cerdos crecimiento 

Raci6n 4 cerdos finalización 

Racidn 5 vacas prod ucc i 6n. 
Ver cuadro 1-3 

Racidn 6 vacas secas y terneros 

Raci6n 7 po11os iniciaci6n 
Raci6n 8 po11os crecimiento Ver cuadro 1~s 

Raci6n 9 po11os finalizaci6n 

Raci6n 10 aves ponedoras. 



CUADRO 1-1 

RACIONES PARA CERDOS 

1 NGRED !ENTES Ración 1 Kq/T. Ración 2 Kg/T. 

Azúcar 20 
Dl met i oni na 0.3 
Gluten 75 
Leche 20 
Levadura 40 
Carbonato de calcio 
Mafz 200 
Melaza 25 20 
Pescado 25 
Saborfn 1 
Sal 4 4 
Salvado de trigo 125 
Sorgo 626 479 
Soya 75 200 

Roca fosfórica 25 25 
Vitae super 5 5 

Vitae cerdo 
Vinnix 

T O T A L (Kgs) 1,000 1·ººº·3 

Ración 3 Kg/T. 

7!\ 

75 
3 

4 

723 
90 
25 

5 
1 

1,000 

Ración 4 Kg/T. 

40 

50 
3 

4 

828 
50 
20 

5 

1,000 -"' 



CUADRO 1-2 

ANALISIS BROMOTOLOGICO - RACIONES PARA CERDO 

INGREDIENTES Raci 6n l Ración 2 Racic5n 3 Racic5n 4 

Protefnas (%) 15.9265 17.90 17.20045 13.6145 

Calcio (%) 0.67837 0:11 o. 77061 00.60198 

F6s fo ro (%) 0.71875 0.79 0.79275 0.5922 

Energfa Dig. (Kcal/Kg) 1827.91 1752.64 1846.61 1836.06 

Energfa 11et. (Kcal/Kg) 2868.98 3044.92 3001. 79 3065.14 

Grasa (%) 3.514 5 .155 4.965 6.49 

Fibra (%) 6.228 7.025 7.90 7 .975 



INGREDIENTES 

Sorgo 

Salvado 

Hari noll na 

Clirtamo 

Melaza 

Roca 

Calcio 

Sal 

Urea 

Premez c 1 a 

Minerales 

T O T A L (Kgs. 

CUADRO 1- 3 

RACIONES PARA GANADO BOVINO 

Ración 5 (Kg/Tn.) 

570 

95 

120 

50 

100 

25 

15 

10 

10 

5 

1 ,000 

Ración 6 (Kg/Tn.) 

600 

120 

120 

100 

20 

14 

10 

15 

5 

1,000 ... .... 



ANALISIS 

INGREDIENTES 

Protefnas (%) 

calcio ex> 
Fósforo (%) 

Energfa Di g. (Kcal/Kg) 

Energia Met. (Kcal/kg) 

Grasa (%) 

Fibra (%) 

CUADRO 1-4. 

BROMOTOLOGICO - ·RACIONES PARA 

Ración 5 

10.7958 

1.6202 

o. 71175 

1604 

1490 

5.155 

. 7 .025 

GANADO 

Ración 

12.065 

1.447 

0.620 

1591 

1340 

'4.965 

7.90 

BOV 1 NO 

6 

..... 
00 



· ....... 
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CUADRO 1-5 

RAC!ON PARA AVES 

INGREDIENTES RACION 7 RACION 8 RACION 9 RACION 10 
K ./Tn) ( K . Tn.) ( K . /Tn.) K . /Tn) 

DI metionia l. 00 1.40 l. 30 
·Grasa vegetal 25.00 30,00 10.00 
Hueso carnoso 30,00 35.00 30.00 
·Pescado 40.00 30.00 50.00 20.00 
Sal 3.00 3.00 3.00 3.00 
Sorgo 680.00 734.00 651. 00 696.00 
.Soya 220. ºº 165.00 251. 00 120.00 
Colina 0.02 0.02 0.02 
'tocci odios tato o.so o.so o.so 
Pigmento amarillo 1.25 l. 25 
Harinolina so.oo 
Ro.ca 35.00 
Carb. Ca 1 cio 70.00 
Alfalfa 2.00 
Metionina 0.4 
Vitam~ nas 2.1 
Minerales 

l o l A L (Kgs.) 1,000.75 1,000.17 1,000,82 1,000.00 
.... 

, . "' ., 



CUADRO 

ANALISJS BROMOTOLOGICO 

lNGREDIENTES Ración 7 

Protefnas (%) 22 .035 

Calcio (%) 1. 37 30 

Fósforo {%) 0.671 

Energfa Dig. (Kcal/Kg) 1880.3 

Energfa 11et. (Kcal/Kg) 2986.05 

Grasa {%) 6.49 

Fibra 7.975 

1-6 

- RACIONES PARA AVES 

Raci6n 8 Ración 9 

20.555 22.4168 

1.3086 l. 6278 

o. 622 o. 7775 

1867.0 1898.4 

3098.15 3165.05 

6.152 5.60 

7.849 7.916 

Ración 10 

12.5498 

5.700 

l. 3476 

1638. 5 

3218.04 

3.742 

6.078 

"' o 
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A continuación se presenta el análisis de pro~ra­

maci6n lineal para la selecci6n de dietas, siguiendo el 
sistema ''Simpl ex". 

El problema se pl ant_eará siguiendo las normas de 
Morrison; esto es, obtener las dietas que cumplan con un 
mfnimo y un máximo ideales de .nutrientes especificados,­
Y con un mínimo costo. 

El problema se presentará en tres pasos: 

1.- Planteamiento. 

2.- Listado del programa en lenguaje Básic. 

3.- Resultados. 

La importancia de presentar este progra~a, es la -
de facilitar la programación de la producción de la plan­
ta, a futuro, en el caso de variaciones de las condicio-­
nes del mercado de la materia prima, principalmente, y S! 
tisfacer en un momento dado los requerimientos de determ! 
nada mezcla de algún cliente en especial. 

Cabe aclarar, que el planteamiento se presenta ún! 
camente para la dieta# 1, por considerarla ilustrativa de ~ 

las demás dietas, asimismo, los resultados que se presen­
tan son los de la dieta # l. Sin olvidar que el programa 
en lenguaje Básic se diseñó para correr cualquiera de las 
diez dietas. 



PLANTEAMIENTO (DIETA I 1) 

MATERIA Gluten levadura Melaza Sal 
PRIMA % % s % 

-
NUTRIENTES 

Protefnas 43 60 0.6 9 

Calcio 0.36 0.13 --- 3. 297 

F6sforo 0.18 0.16 --- 0.8 

Fibra l. 90 --- 1.20 ---
Grasa l. 70 --- 0.90 ---

COSTO 30.00 26 •. 50 5.00 7.50 
($/Kg.) 

Salvado Sorgo Soya 
Trigo % % '% 

17.4 8.49 36.68 

0.14 --- ---
--- --- ---
0.9 0.60 l. o 
0.6 o. 30 0.7 

15.00 17.00 34.00 

Roca 
F6sf .% 

o.os 
0.20 

1.951 

---
---

8.00 

... 

Kgs. Kgs. 
Mínimo Máximo 
Reque. Reque. 

159.187 

6.788 

7.187 

73.50 

46.53 

214.221 

8.621 

10.22, 

96.27 

62.18 

"' "' 



- fUNCION OBJETlVD 

·MlN. {2) = 30Xl + 26.5X2 + 5X3 + 7.5X4 + 15X5 + 17X6 + 34X7 + 8X8 

Sujeta a: 

.43)(1 + .60X2 + .006X3 + .09X4 + ~174XS + .0849X6 + ,366BX7 + o.ooosxa . ::!.159.87 

.DD36Xl + .0013X2 + DX3 + .03297X4 + 0.0014X5 + OX6 + OX7 + .002xs 

.DDlBXl + .D016X2 + OX3 + .D08X4 + OX5 + OX6 + OX7 + .01951X8 

.Dl9Xl + OX2 + .Ol2X3 + OX4 + .009X5 + .006X6 + .OlX7 + OXB 

.Dl7Xl + OX2 + .009X3 + OX4 + .D06XS + .003X6 + ,007X7 + OXS 

.43Xl + .6DX2 + .006X3 + .09X4 + .174X5 + .0849X6 + .3668X7 + ,0008X8 

· .DD36Xl + .0013X2 + OX3 + .03297X4 + .0014X5 + OX6 + OX7 + .002X8 

.DDlBXl + .0016X2 + OX3 + .008X4 + OX5 + OX6 + OX7 + .01951X8 

.. Dl9Xl + DX2 + .D12X3 + DX4 + .009X5 + • 006X6 + .01X7 + .OXB 

.Dl7Xl + OX2 + .D09Y.3 + OX4 + .006X5 + .003X6 + .007X7 + oxa 

Xl +.X2 + X3 + X4 + X5 + X6 + X7 + XS 

~ 6.788 

::7.1875 

ii=73.5 

i::46.53 

::314 .227 

::;; 12.628 

:::;.18.227 

,::136.27 

:S92.18 

• 995.00 

"' .... 

l ¡ 

1 

l 
1 
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J 
N!'1l·~E •• DlETAS OPTlWIS 
::. rnRTJNG UNE •• (1 

DIHE •• •)5/ 1 3/84 
ENDJNG LINE •• 63999 

TIME •• 7 PAGE •• 01 

1 (•0 C L.EAR : HOME 
l (•!:. [I !I•\ ;~ (l ! .. H:) • E« 11l , D ( 1 O) "]( l!3 i . AS (1 O, l 8) , M ( 1 O l ,f( (18) , O ( W) , A 1 C1 O! • >: ( 1 

(I) ~ I~. ( 11) ~ \E:) 
1 J •:• VTAB 2: HTAB 19: F·RtNT "IN•3í,EDIENTES" 
120 VTAB :.: HTAB 2: PRINT "GLUTEN" 
130 VTAB 5: HTAB 20: GET Rl$ 
140 lF Rlt = "M" lHEN 170 
142 FOR l = 1 TO 8 
143 ?1Cll,l) = 1 
144 N!:XT I 
145.B<ll = 159. 187:B(2l = 6.788:8(3) = 7.1875:8(4) = 73.5:8<5) = 46.53:8(6 

) = 314.227:8(7) = 12.628:8(8) = 18.227:8(9) = 136.27:8(10) 92.18:8 
(11) = 995 

15<) B = 8 + 1 
160 A(l,8) = C•.43:A(2,8l 0.36:A<:!»Bl 0.18:A<4,8l 1.90:AC5,Bl = 1.7(11 

O<Bl = 30.00 
-165 A(6,8l 0.43:A<7,Bl 0.36:A<8,8l 0.1E::A(9 .• 8l 1.9C>:A(1C1,Bl = 1. 7C• 

167 A(1, <B + 1l > = - 1:AC2 .• <ll + 2» = - 1:AC3,(B + 3ll = - !IAC4, (B + 4 
ll = - 1:A(5,([< + 5)) - 1 

168 AC6, CB + 6» = 1:A(7, CB + 7)) = 1:AC8.<B + 8)) 1:AC9, CB + 9)) = l:A< 
10, <B + 10)) = 1 

170 VTAB 6: HTAB 2: PRINT "LEVADURA" 
18<) VTAB 6: HTAB 20: GET R2$ 
1 ·~(l IF R2$ = "N" THEN 220 
200 B = B + 1 
210 A(l,B) é.(l.(l(l:A(2,8l 0.13:AC3,Bl o.161A(4,8) o.oO:A(5,B> = O.OC• 

: o (B) 26. 5<) 
215 A(6,!l) 6(1,(l(l:A(7,B) 0.13:A(8,8) (l, 16•A(9,8) o.oo:A(10,Bl = o.o 

o 
217 A (2, <B + 2l > = - 1 
220 VTAB 7: HTA8 2: PRINT "MELAZA" 
2:30 VTA8 ·¡: HTAB 2(11 GET R3$ 
240 IF R3$ = "N" THEN 270 
2~·0 B = B + 1 
2(:.(1 A(1,B) = 0.6o:A(2,B) (l,(l(llA(3,B> o.oo:A(4,B) 1.20:A(5.8) = o.·:¡o: 

O<B> = 5.01) 
265 A(6,B) = 0.60:A(7,Bl o.oo:A(8,8l o.oo:A(9,8l 1.2o:Ac10,8l • 0.90 

270 VTAB 8: HTAB 2: PRINT "SAL" 
2:;:(1 VTAB 8: HTAí:< 2(11 GET R4$ 
290 IF R4$ = "N" THEN 320 
300 R = B + 1 
310 A<l,Bl = 9.00:A(2,Bl 3.30:A<3,Bl 

O<B> = 7.50 
315 A<6;Bl = 9.00:A<7,B) 3.30:A(8,Bl 

0.8Cl:A(4,B) 

Cl.8o:A(9,B> 

320 
331) 
341) 
35() 
31.:.0 

VTAB 9: HTAB 2: PRINT "SALVADO DE TRIGO" 
VTAB 9: HTAB 20: GET R5$ 
IF R5$ = "N" THEN 370 

B = B + 1 
A<1.B) = 17.41A(2,B) 0.14:A(3,Bl o.oo:A(4,Bl 

OCB> = 15.00 
A<6,[<) = 17.4•A«l,D> 0.14:A(8,Bl C1.00:AC9,Bl 

370 VTAB 1<): HTAB 2: J>fUNT "SORGO" 
3E:O VTAB 1(1: HTA1< ;;:(l: GET Ré.$ 

o.oo:A<5,8> = o.oo: 

o.oo:A<10.B> = o.oo 

0.90:A(5,Bl = 0.60: 

Cl.90:A<lO.Bl = 0.60 
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N;,r;¡:;, .DIETAS OPTIMAS DATE •• 05/13/:::4 TIME .. 7 · PAGE .. 02 
STAf\TlNG L!NE. ,(1 ENIHW1 UNE. ,/ .. 3'"'19 

.o9<) lF F:6"; = "N" THEN 4::0 
4(•(> B "' B + 1 
410 A(l..f<J = :~.49:A(:2,Bl o.oo:At:3.B) (l.OO:AM,Bl 

(1 (Et} = 1 7. (11) 

415 AC6,Bl = 8.49:AC7,Bl O.OO:AIB,BI 

420 
431) 
440 
450 
4(:.(1 

465 

470 
481) 
4·:¡(1 
51)0 
51(> 

VTAB 11: HTAB 2• PRINT "S:OYA" 
VTAB 11: HTAB 20: GET R7$ 
lF R7$ = "N" THEN 470 

B ~ B + 1 
A(l,Bl 36.68•Al2.B) o.oo:AC3,Bl o.oo:A141B> 
:olBl 34.00 . 

A<6.BI 36,68:A(7,Bl o.oo:A(8,B) = (l,(J(l:A(9.!ll 
1) 

VTAE< 12: HTAB 2: PR!NT "ROCA FOSFORICA" 
VTAB 12: HTAB 2(1: 13ET R8$ 
lF íl0$ = 11 N11 THEN 515 

B = B + 1 
Al1.B> = 0.08:A12,¡:1) o.2o:A(3,Bl 1,95:A(4,Bl 

(l.601A(10,Bl = 0.30 

1.oo:A110.B> • o.7 

' O.OOIA(5,B> = 0.(JO: 

¡ 
f ¡ 

515 
(1(8) = 8.00 

A<é .. B> 0.08:AC7,Bl 0.20:A(8,Bl 1.95:A(9,B) O,OO:A(lO,B> = 0,00. ! 
51(:. 
~117 

~518 

~·19 
520 
52~ 
525 
531) 
541) 
5';1(1 

5l'\f) 
~171) 
5:;;:1) 
5·:¡1) 
600 
t· l•) 
5000 
~i01ú 
5(120 
50:25 
5030 

5(14c) 
51)50 
51),~.o 

507l) 
5080 
5100 
51.10 
5120 
5J.3(J 
5140 

HC•ME 
FOF; I 
FüR .J 

A (l,.J) 

NEXT J 
NEXT I 
FOR l = 
FOR J = 

(:(!,.J) = 
NE~·¡ J 
1-JEXT l 
FOR I = 
FOR J = 

A ( I, ,J) = 
NEXT ,J 
MEXT I 
l~E11 

2 TO 10 
1 TO (10 + Bl 
AO,J> + AII,Jl. 

1 TO 10 
1 TO <B + 10) 
A<I ,J> 

1 TO 10 
1 TO ( 10 + B>. 
C!l,Jl 

REM Sl_illRUTlNA ROTACION 
REM 
fF M. < > O THEN 53t.o 

F = i: AA = AA + l: .J( 1> = AA: IF J <U > °<to + 13) THEN f'RINT "SON ,TODA 
S LAS COl'!BINl\CIONES POSIBLES": PRINT T: STOP 
F = 2:Ar< = AB + 1: IF AB < C11 + B> THEN 5060 
AB = 1): GOTO 5<)30 
J(2) = AB: IF J<1> = Jl2> THEN 5040 
F = 3:AC = AC + 1: !F AC < 111 + B> THEN 5100 
AC = O: GOTO 5040 
,¡ (3) = ACl GOSl.IB 54SO 

IF AV = 1 THEN·507C1 
F = 4:AD = AD + 1: IF AD < (11 + B> THEN ~140 
AD = O: GOTO 5070 
J<41 •AD: GOSUB 5480 

515(1 IF AV = 1 THEN 5120 
5161) 
517(1 

F = 5•AE = AE + 1: !F AE < <11 + Bl THEN 5180 
AE = O: Gl)TO 51:20 

¡ 
¡ 

1 

! 
i 



. . 

Nl'lMC.. rnr:rns OPTIMAS DATE .. 05/ 13/84 TIME .. 7 PAGE •• 03 
',T<1l•'l ll'K1 ! WE •• O ENfllNG LINE •• 63'N9 

51,:;:1) 
5; ·~11) 
5~:1:1(1 

~·:21(1 

52:·0 
5230 
~:-.~:·4(• 
i;;:;~·'51J 

52/.·,c) 
5271) 
5:~:::o 

5290 
5300 
531(1 
5320 
5330 
5340 
5350 
536(1. 
5371) 
53:~() 

5390 
~·'100 
5411) 
54;:0 
~5431) 

544(1. 
545r) 
5460 
5470 
5480 
5490 
5500 
5510 
5t"j2(1 
5"i•::a) 
5.:¡-:10 
~.(U)I) 

é.c)!(> 

602(1 
6!.30 
6140 
6150 
é·lé·O 
~,170 

.61:30 
é.190 
é·2<)0 
é·2l.O 
6221) 
l:1230 
é.240 
¡~,:_7!51) 

l-.260 
l:..~:3(1 

~.2·10 

6300 

.J <5) "' AE: 1?;0SUB 548(1 
IF AV = l THEN '511:.0 

F = t,:,':\F = AF + 1: lF AF < 111 + B> THEN 5220 
AF = t): GOTO 5160 
J (6) = AF: GOSIJB 5480 · 

lF AV = 1 THEN 5201) 
F = 7: Ai.'l = A(l 1· 1: IF AG < 
{)1~ :::: (1: 1~0TO 5~(1(1 

.J ("7) = AG: GC1s:ua ~l4 ~'º 
IF AV = 1 THEN 5::!40 

F = 81AH =AH+ 1: IF AH 
AH = (1: GOTO 5240 
J {:3) = AH: 130SUB 5480 

IF AV = l THEN 5280 

( 11 + Bl THEN ~~2é·O 

C11 + B> THEN 5300 

F = 9:AI = Al + 1: IF AI < <11 + 8) THEN 5340 
Al ~ o: GOTO 5280 
Jl9> • AI: GOSIJB 5480 

IF AV = 1 THEN 5320 
F = l(i: AJ = A,J + 1: IF AJ < ll 1 + Bl THEN 5380 
A·J = 1)1 GOTCI 532~) 
.J 1 1 C>l = AJ: GOSUB 5480 

lF AV = 1 iHEN 53M 
Al~ = Al~ + 1 

FOH X = ! TO 10 
HTAB 13 *X>: VTAB IAW * 1): PRINT JIX> 
NEXT X 

T = T + 1 
IF m¡ = ( 10 + B> THEN HOME 
IF Al~ = < 1(1 + B l THEN AW = O 
GOWB 61)00 

AV = (1 

FOR Z = TO IF - 1l 
IF JIZl J<Fl THEN AV 
NEXT Z 
RETURN 
CLEAR 
DH1 AS 1 l (1, :zo¡, A 11(1, 2(1) 
REM 
REM SUBRLITINA OTROS 
REM 
FOR I = 1 TO 10 
IF A<I,JII> > O THIZN GOSLIB 6370 

K = 1~<f.,.JOl l 
w = w + 1 
D<W> = I:FCW) = J<Il 
p = J(.l) 

FOR L =. 1 TO 10 
IF L = I THEN 6260 

8 = A(L,P> 
F.<(Ll = CB<U * K> - IB<I> * Q) 

FOR J = 1 TO (10 + Bl 
ACL,.J) = IACl_,.J) * K) - IACI,Jl * Q) 

NEXT J 
NEXT L 

. FOR S = 1 TO 1 O 
Füf\ T = l !<) t 10 + Bl 

AS<s.n = 11\(::;.T) I ACD(S),F(S))) 

26 



NAME .. tl!ETAS OPTIMAS DATE •• O!:•lt3/S4 TIME •• 7· PAGE •• 04 
STARTINl?i LlNE •• O ENDING UNE •• 1.:.39·:¡9 

~.36.(1 

(;,3'lú 
638h 
f:..39(1 
é-40•) 
t.410 
64:::(> 
é-430 
t:.441) 
¿,450 
é-460 
6470 
l·.48\) 
6490 
701)(> 
71) 1(> 
7020 
7040 
7120 
~, 1 ·y(1 

7:.::0(J 
721(1 
7'220 
7230 
7::'.:•10 
·1::::.(1 
7::1:.1) 
7~.' (~J 
;r-.-~.:;::(r 

7::;:·~1(1 

7.;;.00 
'1'31•) 
73:20 
7331) 
734<) 
7~5') 
';'3(;.t) 

7370 
7373 
737'5 
i'.'380 
7'2-"/(1 
740(1 
740~ 

7410 

GOTO 7000 
N = (1 
N = N + 1 

IF cr + NI > 10 THEN 6470 
C = l + N 

!F ACC,JJ =O THEN.6380 
FOR •3 = 1 TO C 10 + BJ 

A<I.G1 = A!C,G) + ACI,Gl 
MEXT G 

BCI> = B<I> + B<CI 
1:JOTO 6480 
PRINT "NO RESULTA" 
REM 
RETLIRN 
F:EN 
RE11 SUBRUTINA FIN 
REM 
IF C THEN 7110 

N = O 
f:OR El 1 TO !(1 

f1(E!l = A<E1,J(Etll * OCJ<E1ll 
NEXT El 
FOR E2 = 1 TO !10 + BI 
FOR EZ. = 1 TO 10 

~<E21 = !A!E3.E21 * M!E311 + KIE21 
r..:EXT E:; 
Nf.:XT EZ 
FOH E3 = 1 TO l.O 

K = K + CB!E31 * NCE3ll 
NEXT E3 
FOR El = l TO C10 + Bl 

U= OIE1l - K!Ell 
IF U < O THEN N = 
NEXT El 
lF N = 1 THEN GOTO .570 
FOR E 1 = 1 TO l (J 

X«J<E!ll = B<Ell 
NEXT El 
PRll 1 
PRlNT "LA SC<LUCION OPTIMA ES:" 
FOR E 1 TO 10 
f·RINT " XC "lEI" I= "lXCEl. 
NEXT E 
PR# O 
STOP : GOTO 7110 

27 
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A SOLIJC!(IN •)PTT.MA ES: 

X ( l= 5(11.116 
X< 3 )= 164.29"1 
XI 4 )= 1n.z·1s 
X ( s )= 150.29 
X ( 9 l= 155.04 
X ( 14 )= 4.S9059 
X< ¡¡, )= 58.2017 
XI 1S >= 33.1274 
X ( 21 ); 15.9301 
XC 22 >= 120.972 

LAS DE MAS VARIABLES SON CERO 

Z= 183é·:2. 0:2 

¡·~ .... 
' 
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l.l.Z PRESENTACJON FISICA Y EMPAQUE 

La presentaci6n ffsica del producto ser! en forma 
de pellets. 

La mayor parte de los ganaderos prefieren el con­
centrado en forma de granos, ya que se ha demostrado que 
es más apetecible para el animal que lo trague. 

El envase llevará impreso el logotipo de la empr! 
sa y las caracterfsticas del producto, asf como las rec~ 
mendaciones para su uso, adem~s de las normas que obliga 
la ley de sanidad fitopecuaria, como son: Permiso de la­
Secretarfa de Agricultura y Recursos Hidráulicos, Dos1fi 
caci6n,'etc. 

El contenido neto de los sacos ser4 de 50 Kgs. -­
que se considera ideal para su transporte y almacenamie.!!. 
to. 

.·. 
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1.2 PRESENTAClON DEL ESTUDIO DE MERCADO 

Para obtener la informacidn sobre el comportamien~ 

to de la demanda y la oferta del alimento balanceado, deft 
tro del estado de Jalisco, se realizó un estudio de mere! 
do. 

·Este estudio abarcó tanto a los fabricantes como a 
los distribuidores. 

El análisis estuvo encaminado a encontrar la ofer­
ta por parte de los fabricantes, sus precios, sus produc­
tos, sus planes de expansión, etc. 

En cuanto a los distribuidores se obtuvierón datos 
como: tipos de alimentos que más se consumen, precios a -
que obtienen los productos, sus posibilidades de crédito, 
si se les da transportación, garantla que obtienen, cali­
dad del producto y su posible incremento en la demanda. 

Como una fuente importante de información para el 
estudio de mercado, se utilizaron diferentes dependencias 
del gobierno, a saber: La Secretarfa de Agricultura y Re­
cursos Hidráulicos, la Cámara de Industria y Comercio y -
El Centro Estadfstico de Jalisco; donde se obtuvieron da­
tos como son, la población animal {vacuno, bovino y aves) 
en el estado de Jalisco {por reglones) y las localidades­
productoras de la materia prím~. 

Los resultados de este estudio de mercado se pre-­
sentan en los siguientes puntos de este capftulo,que son: 
comportamiento y volumen de la demanda, comportamiento y 
volumen de la.oferta y materia prima. 



.· ....... 
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!.3 COMPORTAMIENTO DE LA DEMANDA 

En el presente estudio de mercada, se dlvidi6 el -
estado de Jalisco en 10 regiones principales, cama merca­
do potencial del producto a fabricar (ver cuadro 1-7). 

Para Mayo de 1983, Jalisco cantaba con 4'.953,618 -
cabezas de ganada de las cuales 2'.223,403 correspondieron 
al ganada porcino, representando el 44.9% del total, si-­
guiéndole en importancia.por el namero de cabezas, el ga­
nada bovino, cuya existencia fue de 2'118,689 cabezas aue 
representaron el 42.8% del total. El ganado caprino-ovi­
no que signific6 el 4.4% del censo ganadero del estado, -
es el de menor importancia; respecto a las aves, su exis­
tencia aproximada fue de 18'297,520. 

A nivel regional, Tepatitlán, Guzmán, AutUn y La 
Barca concentraron un 62% de la existencia del ganado bo­
vino, sobresaliendo las regiones de: Tepatitlán, con - --
420,227 cabezas y Guzmán con 242,279. Las regiones que -
concentran el resto del ganado bovino son: Guadalajara, -
Vallarta, Sayula, Lagos y ColotláQ. 

En cuanto al qanado porcino, las regiones m4s im-­
portantes son Tepatitlán, Guzmán, Lagos, Ameca y La Barca 
que concentran el 81% del total. 

Respecto al ganado ovi-caprino los mayores rebaños 
se encuentran en las regiones de Lagos, La Barca, Sayula, 
Ameca y Autlán. 

En relaci_dn a las aves, las regiones de Tepatitlán, 
Guadalajara~ Lagos, Ameca y Sayula reanen un poco más del 
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88% de la población aviar existente en el estado. Todos­
estos datos se concentran en la tabla que se presenta a -
continuaci6n (ver cuadro l-7). 

. . l -· 



REGION. 

Ame ca 
AutUn 
ColotlSn 
G'uadalahra 
Cd. Guzmfo 
La Barca 

. Lagos 
Sayul·a 
Tepat1tun· 

Val !arta 

T O T A L 

CUADRO 1-7 

COMPORTAMIENTO DE LAS DEMANDAS 

GANADO PORCINO GAllADO BOVlllO AVIAR 

Repro- Inicia- Crec1- F1nnl1- Produc- V Secas y Inicie- Creci• Flna11- Pone-
ductor ci6n. miento zación ci6n Terneras. ci6n miento zaci6n doras 

17 ,'182 25,000 52,477 79,894 33,292 192 ,507 28,830 206,134 305,598 900 ,937 
13,743 19,653 41,230 62 ,eo1 17 ,593 194,376 5,291 37 ,833 56,088 165 ,356 
5 ,057 7 .232 15,172 33,112 - 134 ,404 2,516 17,989 26,669 78 .~25 
7 ,297 !O ,434 21,891 33,347 59,533 135 ,oza 86,822 620 ,780 920,317 2 '713 ,290 

27 ,491 39,312 82 ,464 125 ,636 . 54,028 188,251 16,825 120;290 178 ,345 525,Je¡ 

13,e42 19,794 41,526 63 ,257 113,964 97°,864 8,077 57 ,756 85 ,625 252,434 

26 ,890 38 ,452 80,670 122 ,887 74,812 63,728 35 ,860 256,399 380,116 1 '120,625 

11,461 16,389 34,383 52 ,337 24 ,785 119 ,316 23,376 167 ,143 247 ,793 730 ,521 

94,475 135 ,099 283,425 431,750 201 ,709 218,518 148,050 l '058,557 l '569 ,330 4'626,552 

4,600 6,578 13,801 21,023 4 ,857 189 ,454 10,301 73,652 109,190 321 ,S06 

222 ,338 317 ,943 667 ,009 l '016,090 564 ,573 1 '533,438 365 ,948 2 '616 ,541 3'879,07111'435,947 

2'223,380 2'118,011 18'297 ·,507 

FUENTE: FideicoMtsa Campafio Macional contrJ la Garrapata, Departamento de Agricultura, 
Ganaderfa e lrr.igación del Gobierno del Estado, 

Nota: Todas las cantidades en cabezas de ganado. 

1 

"' ... 
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¡. 3 .1 VOLUMEN DEMANDADO 

En el siguiente cuadro (l .B), se presenta la po-­
blaci6n total de ganado y aves del estado de Jalisco, 
que podrían ser beneficiados por el proyecto. Estos da­
tos están tomados del censo ganadero de Mayo de l9S3. 
Hay que hacer notar que la tasa actual de crecimiento 
del ganado es del 3.7%. Esta poblaci6n ganadera está di 
vidida por grupos de edad, sexo y especie. 

Uno de los principales factores limitativos para­
la comercializacidn del producto es que a pesar del gran 
avance que ha tenido el campo de la nutrición animal, t.Q. 
davfa una gran parte de los ganaderos en Jalisco., no - -
acepta el uso óe los alimentos concentrados en las die-­
tas de sus animales. 

Este factor limitativo se clasifica dentro de los 
factores alterables, ya que a medida que estos ganaderos 
se hayan capacitado y hayan contratado t~cnicos en nutr! 
ción animal, existirá una tendencia cada vez mayor al 
uso de los alimentos concentrados. 

El cálculo del volumen de la demanda se hizo en -
base al censo ganadero de Mayo de 1983 y al consumo pro­
medio del animal en sus diferentes etapas y especies, y 
asf como en la tasa anual de crecimiento y la demanda P.Q. 
tencial insatisfecha que se ha considerado. El consumo­
promedio se_ estableci6 después _de consultar especial is-­
tas ·en nutrición animal. 

No se debe olvidar que una parte considerable de 
este ganado es ~limentado con productos fabricados por • 
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los mismos ganaderos; de ahf que se reduzca esta pobla-­
ción ganadera total en un % de acuerdo al tipo de gana-­
do, para hacer el c~lculo de la demanda potencial más 
cercano a la realidad; estos diferentes % se obtuvieron­
en el Centro Estadistica de Jalisco. 

Es un hecho que una gran· parte de la demanda po­
tencial es satisfecha actualmente por fabricantes de zo­
nas retiradas al mercado y que por razones de costo de -
transporte se podrfan captar. 

Gracias a las campafias ·realizadas por el gobierno 
(envfo de gentes capacitadas para orientar a los ganade­
ros, la televisión y la radio), es de esperar un cambic­
en la mentalidad de los ganaderos y por lo tanto ün au-~ 

mento de demanda, que sumado a lo que se compre fuera de 
Jalisco, será la demanda potencial. 

Para la población aviar, se considera que sólo el 
15i es alimentado por los mismos granjeros; en el ganado 
bovino es de un 65%, debido a que el alimento concentra­
do es solamente un complemento necesario en su alimenta­
ci6n que está básicamente formada de forrajes; en el ga­
nado porcino casi en su totalidad consumen alimento con­
centrado por lo que se considera que solamente un 7% no 
consume actualmente el alimento concentrado. 



GANADO PORCINO 

Re pro-: Inicia- Creci-
ductor ci6n miento 

Poblacl6n 
r ... neral 222 ,338 
(No; cabezas) 

317 ,943 667 ,009 

. 

15~. 65% y 
n de po-- 33 ,350 47 ,691 100,051 blaci6n 

(llo. cabezas) 

Poblaci6n 188,988 270,252 566,958 (No. cabezas) 

Corisuno dia. 
rio por .anT 3 1 1.5 
mal (Kgs )-

Demanda po-
tencial K9/ 566 ,964 270,252 850,437 

día 

Demanda 
Ton/d fa 566.96 270.25 850.44 

CUADRO 1-8 

YOLUllEN DEMANDADO 

GA!lADO 80V 1 NO 

Finali- Produc- V. Secas y 
zaci6n ci6n Terneras 

l '016,090 584,573 l '533,438 

152 ,413 379 ,973 996,734 

863 ,677 204 ,601 536,704 

3 4.8 3 

2'591,031 982 ,084 1'610,112 

2 ,591.03 982. 084 1,610.11 

Inicia-
ci6n 

3'493,338 

244,533 

3'248,805 

0.03 

97 ,464 

97~454 

A V E 

Creci-

1 
Finali-

miento zaci 6n 

6'404,453 34 '837 ,462 

448,311 2' 438 ,622 

5'956,142 32 • 3ge,e40 

0.06 0.06 

357 ,368 .1 '943 .930 

357 .368 1,943.930 

s 
Ponedo-
doras 

18' 487 ,051 

1,294.093 

17'192,958 

0.110 

l •991,225 

1,891.23 

... 
"' 
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I.4 COMPORTAMIENTO DE LA OFERTA 

En la rama de los alimentos balanceados, el mere! 
do no se puede considerar como del tipo competitivo, ni 
del tipo oligopólico. 

Como era de esperarse existí6 cierta resístencia­
por parte de los fabricantes, para poder definir el com­
portamiento de la oferta. 

Actualmente existen 85 productoras de alimentos -
concentrados en Jalisco. 

Al analizar la oferta, el estudio se concentró 
en la zona Guadalajara donde cuatro grandes compafiías, a 
saber: La Hacienda, Anderson & Clayton, Purina y Alba- -
mex, y otras más peouenas como "AS", producen el 80% de 
la producci6n total del estado. 

Se considera el mercado, una combinación del com­
petitivo y el oligopólico, de ahí nue se establezca la -
producción actual del alimento y al mismo tiempo se dar~ 
informaci6n de las condiciones de la comercialización. 

De esta manera se enfocarán los dos tipos de mer­
cado, el competitivo donde se recomienda aue se dé mayor 
importancia a la calidad y al pre,io del producto, y el 
oligopdlico en donde se hace necesario disponer de info! 
maci6n·m~s precisa sobre la capacidad de producción de • 
las empresas existentes. 

En el cuadro 1-9 se proporcionan los datos obtenl 
dos sobre la producci6n actual de alimentos concentrados 
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en Jalisco y los precios de los diferentes productos. 

A continuaci6n se establecen las condiciones ac-­
tuales del mercado: 

• El consumo de los productos es estable a través 
del año. 

• Todas las f~bricas tienen sus distribuidores e~ 
elusivos. 

•El 85.7% de los fabricantes exigen el pago de -
riguroso contado. El resto a un plazo de 30 dfas. 

•Los fabricantes no ofrecen ~arantia en sus pro­
ductos. S6lo una mfnima parte otorga un mes de garantfa. 

• Ningún fabricante se hace cargo del flete al e~ 

viar sus productos. 



14.1 VOLUMEN DE LA OFERTA 

CUADRO 1-9 

RACIONES RACION RACIO!I RACION RACION RACION RACIOtl RACION RACION RAClON 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Producci6n 319. 69 154.60 479. 42 1461.19 499.40 818.64 28.08 106.30 534.95 
(Ton.) 

*Costos 
($/Ton) 26,865 34,697 33,343 25 ,560 16,840 15,850 32 ,418 30,220 31,250 

*Diciembre de 1983. Alimento a granel. El cargo por concepto de envase es 
de $ 1,000 por tonelada. 

RAC!O!l 
10 

562.82 

28,634 

De acuerdo a los cuadros 1-8 y 1-9 podemos observar que la demanda potencial -
supera en una proporción considerable, a la oferta de los diferentes productos, por 
lo que podemos afirmar que existe una demanda insatisfecha bastante considerable. 

w 

"' 



40 

1.5 MATERIA PRIMA 

Todos los insumos para las diez dietas fueron se­
leccionados basándose en 3 puntos principales: 

1.- Que las dietas contengan los niveles adecua-­
dos de nutrientes. 

2.- Costos de los insumos. 

3.- Facilidad en el abastecimiento a la fábrica. 

En México la C.O.N.A.S.U.P.O. es la encargada de 
distribuir los ºranos en toda la República, así como son 
ellos los que fijan los llamados precios de garantfa de 
los productos. 

Las principales materias primas que se utilizan -
en las dietas son las siguientes: 

Sorgo 
Soya 
Cártamo 
Harina de pescado 

Gluten 
levadura 
Roca fosf6rica 

También se utilizan microingredientes como los si­
guientes: 

Dimetionina Leche Carbonato de Calcio 
Me 1 az a Saborín Vitafac Super 
Vitafac Cerdo Birmix Grasa Vegetal 
Hueso Carnoso Colina Coxciodiostato 
Harinolina Pigemento. Alfalfa· 
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A continuación se hace una semblanza del comporta­
miento en los últimos diez años de las principales mate-­
rias que se utilizar~n. 

SORGO 

*Principales estados productores: 

Tamaul ipas 
Guanajuato 
Jalisco 
Nayarit 

*Epoca de cosecha. 

Sinaloa 
Michoacán 
More los 

Primavera y Verano: Junio, Julio y Agosto. 
Invierno: Octubre, Noviembre y Diciembre. 

Chinuatiua 
Sonora 
Coahuil a 



CUADRO 1-10 

*CONPORTAMIENTO DE LA PRODUCCION. 

ARO PRODUCC!ON IMPORTAC 1 ON EXPORTACION CONSUMO 
APARENTE 

1971 1'790,000 12, 142 1 '802 ,142 
1972 1'600,000 8,000 1'608,B09 
1973 1'580,000 221 ,280 2 1 i 801 ,272 
1974 2'030 ·ººº 187 2'029,813 
1975 l '950 ·ººº 474,789 325 2'423,464 
1976 2'360,000 844,558 3'204,558 
1977 2'400,000 - - 2'400,000 
1978 3'000,000 744,000 3'744,000 
1979 2'600,000 896,000 3'445,000 
1980 2'900,000 844,000 3'740,000 
1981 3' 700 ·ººº 3'536,496 7'236,496 

NOTA: Datos en toneladas. 

FUENTE: Industria Alimenticia Animal en Héxico -- Conacintra. 
.... 
"' 



CUADRO l·ll 

* COMPORTAMIENTO DE COSTOS 

MES 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 

Enero 870 880 1,020 1,250 1,625 1,750 2,000 2,200 

Febrero 890 860 1,050 1,350 1,690 1,750 1,925 2,225 

Marzo 890 860 1,050 1,370 1 ,690 1,750 1,960 2,250 

Abrí 1 900 860 1,050 1,350 1,750 1,750 2,100 2,300 

Mayo 1,030 860 1,100 1,335 1,790 1,750 2,185 2,350 

Junio 910 900 1,050 1,340 1,800 1,750 2,025 2,350 

Julio 910 950 l ,100 1,485 1,800 1,750 2,025 2,425 

Agosto 910 950 970 1,485 1,800 1,750 2 ,130 2,450 

Septbre. 910 940 1,000 1,520 1,750 1,750 ·2 ,130 2,570 

Octubre 890 930 1,000 1,540 1,670 l,750 2,030 2,570 

Novbre. 860 860 1,100 1,660 1,640 1,925 2,160 2 ,320 

Dicbre. 870 960 1,150 1,660 1,660 1 ,925 2,200 2,300 

NOTA: Pesos por tonelada 

FUENTE: lndustria Alimenticia Animal en México - Conacintra 

1979 

2,160 

2,160 

2,190 

2,190 

2, 200 

2,250 

2,800 

2,900 

3,000 

3,000 

3,750 

3,930 

1980 

3,930 

3,940 

3,940 

3.960 

4,100 

4,350 

4,600 

4,600 

4,720 

3,960 

3,960 

3,960 
_J 

.... 
w. 



Pasta de Soya 

*Principale~ estados productores: 

Sinaloa. 

Sonar a. 

*Epoca de cosecha: 

Septiembre, Octubre 

Tamaul i pas. 

Chihuahua. 

y Noviembre. 

CUADRO 1-12 

*COMPORTAMIENTO DE PRODUCCION 

AfiD PRODUCCION IMPORTACION FRIJOL, SOYA EQlll VALENTE 
NACIONAL TOTAL A PASTA 

1971 214,603 105,641 320,244 230,576 
1972 231,e4a 42,136 273,984 197 ,268 
1973 376,8)0 376,810 271 ,303 
197 4 585 ,474 53,949 639,423 460 • 384 
1975 491 ,084 391,738 882,822 635,632 
1976 633,150 633,150 455,868 
1977 250 ·ººº 412 ,767 662,767 477 ,192 
1978 380,000 674,000 l '054 ·ººº 758,880 
1979 333,000 764,215 1'097,215 789,994 
1980 719,000 401 ·ººº 1'120,000 806,400 
1981 311,000 946,000 l '257 ,000 905,040 

UOTA: Datos en toneladas FUENTE: Industria Alimenticia Animal 

IMPORTACION CONSUMO 
DE PASTA APARENTE 

230 ,576 
99,683 296,951 
5 3. 7 54 325,057 
96,208 556,592 
43,206 678,838 

2 ,170 458,038 
477 ,192 

181 ·ººº 939,880 
90,660 880,654 

230,000 1'036 ,400 
350,000 l '255 ,040 ... ... 

en México - Conacintra 



CUADRO l -13 

*COMPORTAMIENTO DE COSTOS 

MES 1 971 1972 197 3 197 4 197 5 197 6 1977 1978 

Enero 3,040 3,05D 3,050 5 ,750 5 ,750 5,000 7,500 11,000 

Febrero 3,040 3,050 3,050 5,750 5,750 
5 ·ººº 8,500 11,000 

Marzo 3,040 3,050 3,500 5,750 5 ,750 5,000 9,725 11,000 

Abril 3,040 3,050 3,500 5,750 5,750 5,000 10,360 11,000 

Mayo 3,040 3,050 4,500 5 ,750 5,750 5,000 9,500 11,000 

Junio 3,040 3,050 4,500 5 ,750 5 ,700 
5 ·ººº 10 ,300 11,000 

Julio 3,040 3,050 4,500 5 ,750 5,750 5,000 11 ,100 11 ,000 

Agosto 3,040 3,050 4,500 5,750 5,000 5,000 11 ,llO 
11 ·ººº 

Sept. 3,040 3,075 4,500 5,750 
5 ·ººº 7 ·ººº 10 ,700 11,000 

Octubre 3,040 3,075 5,500 5 ,750 5,000 7,000 11,000 
ll ·ººº 

Novbre. 3,040 3,075 5,500 5,750 5,000 7 ,500 11,000 11,000 

Dicbre. 3,040 3,075 5,500 5 ,750 5,000 7 ,sao 11,000 11,000 

NOTA: Cifras en pesos por tonelada 

FUENTE: Industria Alimenticia Animal en México - Conacintra. 

1979 

11,420 

11,420 

11,530 

11,520 

10,190. 

11,840 

12,140 

12 ,120 

12,120 

ll ,930 

12 ,120 

12,420 

1980 

13 ,270 

13 ,270 

12 ,580 

12,640 

12,640 

13 ,650 

13 ,770 

14,400 

14,400 

13,800 

14 ,400 

.14,400 

... 
"' 



Harina de Pescado 

*Principales estados productores: 

Baja California Norte. 
Baja California Sur. 
Sonora. 

*Importaciones: 

Pera. ·Chile. 

Si na loa 
Campeche 
Yuca Un. 

Ecuador, 

CUADRO 1-14 

*COMPORTAMIENTO DE 

ARO PRODUCCION 
NACIONAL 

1971 19 ,417 
1972 21 ,509 
197 3 24,000 
197 4 14,000 
1975 24,500 
197 6 31 ,825 
1977 31,000 
197 8 35 ·ººº 
1979 38,000 
¡ 980 45,000 
1981 88,000 

Estados Unidos. 

PRODUCION 

IMPORTAC!ON CONSUMO 
APARENTE 

78,142 97 ,557 
103,597 125,106 

85,000 109,000 
13,558 27,558 
85,000 109,500 
56,000 87 ,825 
30,583 61, 583 
13,455 48,455 
25,000 63,000 
55,000 100,000 
60,cioo 148 ·ººº 

NOTA: Datos en toneladas FUENTE: Industria Alimenticia Animal en Héxico - Conacintra 

.... 
"' 



.MES 1971 1972 

Enero 3,040 3,050 

Febrero 3,040 3,050 

Marzo. 3 ,040 3,050 

Abril 3,040 3,050 

Mayo 3,040 3,050 

Junio 3,040 3,050 

Julio 3,040 3,050 

Agosto 3,040 3,050 

Septiembre. 3,040 3,075 

Octubre 3,040 3,075 

Noviembre 3,040 3,075 

Diciembre 3,040 3,075 

CUADRO 1-15 

*COMPORTAMIENTO DE COSTOS 

197 3 197 4 197 5 

3,050 5,750 5,750 

3,050 5 ,750. 5 ,750 

3,500 5,750 5 ,750 

3,500 5 ,750 5 ,750 

4,500 5 ,750 5 ,750 

4,500 5,750 5,750 

4,500 5,750 5 ,750 

4,500 5,750 5,050 

4,500 5 ,750 5,000 

5 ,500 5 ,750 5,000 

5,500 5,750 5,000 

5,500 5,750 5,000 

NOTA: Cifras en pesos por tonelada. 

197 6 1977 

5,000 7 ,500 

5,000 8;500 

5 ,000 9,725 

5,000 10,360 

5,000 9,500 

5,000 10,300 

5,000 11,160 

5,000 11,110 

7 ·ººº 10,700 

7,000 11,000 

7,500 11,000 

7 ,500 11,000 

FUENTE: Industria Alimenticia Animal en México - Conacintra 

.1978 1979 

11,000 11,420 

11,000 11,420 

11,000 11,530 

11,000 11,520 

11,000 10 ,190 

11,000 11,840 

11,000 12;140 

11.000 12 ,120 

11,000 12 ,120 

11 ·ººº 11 ,930 

11,000 12, 120 

11,000 12 ,410 

1980 

13,270 

13 ,270 

12 ,580 

12 ,640 

12 ,640 

13,650 

13 ,770 

14,400 

14,400 

13,800 

14,400 

14,400 

.... ..... . 



CARTAMO 

*Principales estados productores: 

Sonora 
Baja California Norte 
Jalisco 

*Epocas de cosecha: 

Abril a Julio . 

Tamaulipas 
Sinaloa 

CUADRO 1-16 

* COMPORTAMIENTO DE LA PRODUCCION 

AÑO SEMILLA PASTA 

1971 347 208 

l 97 2 411 247 

197 3 271 163 

1974 298 179 

1975 272 163 

1976 514 308 

197 7 248 144 

1978 526 .315 

1979 615 369 

1980 619. 371 

1981 445 267 

NOTA: Datos en Toneladas 

Coa huila 
Durango 

FUENTE: Industria Alimenticia·Animal en Méx1co - Conacintra 

48 
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*Proyecci6n de la producci6n de alimentos balanceados para animales 

8,000 --- ------ ------------------- ------ ------t----

7,000 

6,000 

5,000 

4,000 
1980 l 981 1982 1983 1984 1985 1986 

FUENTE: Industria Alimenticia Animal en México 

1.6 COHERC!ALIZAC!ON 

Las firmas mencionadas en el rengl6n de oferta, -­
utilizan generalmente como canal de distribución de sus -
productos el de fabricante-distribuidor-consumidor. 

Para el presente proyecto se seguir~ este mismo m! 
canismo. Los precios de venta de los productos se calcu­
lan en capítulos posteriores. 



CAPITULO II 

INGENIERIA DE PROYECTO 
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11.l LOCALlZAClON DE PLANTA 

l!.l.l MACROLOCAL!ZAC!ON 

El estudio para la localizaci6n de la planta se -­
realizó para el estado de Jal~sco. 

Para hace~ el estudio de macrolocalizaci6n dividi­
mos el estado en 10 zonas o regiones, nue consideramos son 
las mis importantes como posibles consumidoras del alimen­
to concentrado y productoras de la materia prima necesaria. 

Se di6 una evaluaci6n, que a nuestro juicio, es r~ 
presentativa de la importancia de cada ~no de los factores 
que tomamos en consideraci6n para el estudi.o. Esta evalu.2_ 
ci6n ser~ en escala del cero al diez. 

A continuación se explica el criterio oue se si- -
gui6 para la evaluación: 

l.- Demanda del Producto: Este factor es muy im-­
portante poroue debe existir una demanda considerable en -
el lugar a seleccionar, para disminuir y eliminar costos -
que se cargarfan durante toda la vida del proyecto, como -
son, los gastos de transporte del producto terminado. 

Consideramos que tiene una importancia extrema por 
lo que se evaluó con 10. 

2.- Materia Prima: De igual manera es importante­
que nuestra planta se .encuentre cerca de los proveedores ~ 

para reducir al mfnim6 los costos de transporte de materia 
prima por lo que se eva1aa con 10. 
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3.- Oferta: Es muy importante, ya que la existen· 
cia de un volumen de oferta muy grande, en la localidad, -
nos provocarfa un abaratamiento del producto y al mismo 
tiempo nos aumentarían los costos al obliqarnos a transpor 
tarlo fuera de la ciudad. Se evalúa con 10. 

'4.- Servicios PQblicos: Deben existir los servi-­
cios necesarios para facilitar la producción de cualouier­
producto como son: agua, electricidad, teléfono, corre~. -
telégrafo, bancos, oficinas gubernamentales, etc. 

Calificamos este factor con un 6 porque creemos 
que pueden ser necesarios pero no indispensables, a excep· 
ción del agua y la electricidad, para la fabricación de 
nu~stro producto, además de que todas las regiones cuentan 
con la mayoría de estos servicios. 

5.- Vías de Comunicación: Se evalúa con 10 ya que 
es de suma importancia que se cuenta con un fácil acceso -
para la materia prima y fácil salida para el producto ter­
minado. 

6.- Mano de Obra: Este factor es importante pero­
en nuestro caso la mano de obra es muy pocay en todaslas ZQ 

nas se podría localizar casi la totalidad del personal, lo 
evaluamos con un factor de importancia de 7. 

7.- Estfmulos Fiscales: Estos estímulos son des- · 
cuentos concedidos por el gobierno para industrializar 
ciertas zonas pobres o de escasos recursos econ6micos; los 
estfmulos fiscales son: 

+ 20% del monto total ~el activo fijo, (edificio,-
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maquinaria, terreno, equipo de transporte, etc.). 

+ 20% sobre el mento del salario de plazas genera­
das durante los dos primeros años. 

Estos estfmulos son considerables pero son s6lo 
una vez en la vida del proyecto, por lo que lo calificamos 
con un B. 



CUADRO 2-1 

HACROLOCALIZACION 

ZONA DEMANDA MATERIA OFERTA SERVICIOS ViAS DE MANO DE ESTIMULOS TOTAL PRIMA PUBL!COS COMUNIC. OBRA FISCALES 
10 10 10 6 10 7 8 

lllneca 7 7 8 8 9 9 10 501 

Autlán ·5 5 7 8 6 9 10 481 

Colotlán 4 4 8 8 4 8 o 304 

Guada 1 aj ara 5 10 3 10 10 10 10 490 

Cd. Guzmán 7 6 6 9 9 9 10 477 

La Barca 5 10 5 9 10 9 10 487 

Lagos de 
Moreno 6 .6 6 9 9 9 lq 467 

Sayula 6 6 8 8 9 8 o 396 

Tepati tl án 10. 8 4 9 6 9 o 397 

Vallarta 5 4 10 9 8 9 10 467 

NOTA: En la calificación de materia prima para Guadalajara, se califica con 10 poroue en 
esta ciudad se encuentra la distribuidora de 0ccidente de la CONASUPO. 

Como se ve en e 1 cuadro anterior, el lugar ideal para la instalaci6n de la planta es la ciudad de -
"' lllneca. 
,. 
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II,1.2 MICROLOCALIZACION 

Habiendo llevado a cabo la macrolocalización de -­
nuestra planta, la cual nos dió en la ciudad de Ameca, d! 
remos unos aspectos generales de esta ciudad para tener -
conocimiento de ella y llevar a cabo nuestra microlocali­
zación. 

-Situación, Forma, Delimitación y Superficie: 

El municipio de Ameca se encuentra situado en la -
región central del Estado de Jalisco entre los 20°33' de 
latitud norte y los 104º21' de longitud oeste del meridi! 
no de Greenwich. 

Es de forma irregular y limita con los municipios­
de San Marcos, Etzatlln y Ahualulco, al noroeste con los 
de. Teuchitl§n y San Martfn Hidalgo, al sur con TecolotTán 
y Atengo, al oeste con Guachinango y al noroeste con el -
estado de Nayarit. 

La superficie del municipio de Ameca es de 685.72-

-Orografía: 

El suelo del municipio de Ameca, en la parte com-­
prendida dentro del valle de Ameca es llano, y montañoso­
en la parte que se localiza en la !ierra de Quila y la 
S.ierra de Ameca. 

Las principales alturas las constituyen los cerros 
de la Tetilla, el de Ameca y el Huehuent6n . 

. ~:._ '"' ·- ;_:.'J./. 

1 ¡ 

1 
1 



56 

El valle de Ameca tiene 40 Kms. de largo por 20 de 
ancho. 

-Hidrograffa: 

La más importante corriente fluvial, no s61o del " 
municipio sino de la parte occidental de Jalisco, es el -
río Ameca, que nace en las inmediaciones de P~erto Valla~ 

ta. 

En su curso, cruza los municipios de Zapopan, Ta-­
la, Teuchitlán, San Martín Hidalgo, Ameca, Guachinango,-. 
~asceta, San Sebastián del Oeste y Puerto Vallarta. Tie­
ne una extensión de 260 Kms., un escurrimiento anual de -
2,500 millones de metros cúbicos de agua y una cuenca de 
14,000 kms. 

Sobre el cauce del río Ameca se construyó la presa 
de la Vega, cuyo almacenamiento acuífero es de 44 millo-­
nes de metros cúbicos anuales, y una capacidad de irriga­
ción para 9,000 Has. También se cuenta con la presa de -
San Ignacio y la presa de Jaguey. 

-Cima, Altitud y Precipitacipn Pluvial: 

Predomina el clima semi-seco, sin estaci6n inver-­
nal definida. Se tiene una temperatura máxima de 3B.7ºC, 
una temperatura media de 20.4ºC y tempe(atura mínima _de -
13.4ºC. 

Tomando como referencia la plaza principal de Ame­
ca, tiene una altitud de 1240 mts. sobre el nivel del 
mar. 
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De acuerdo con los registros tomados durante 12 
años, la precipitación pluvial ha sido de 930 mm. anua- -
les; la cual se considera satisfactoria para los requeri­
mientos de la agricultura en la región. 

-Minería: 

En el muni_cipio existen minas de piedra de cal, -­
bancos de fina cantera de piedra de laja, utilizada en 
chapear muros, y en las entrañas de sus montañas existen­
mctales preciosos como son, oro y plata. 

-Agricultura: 

El municipio cuenta con 89,242 Has. para el aprov~ 
chamiento de sus recursos naturales, dist~ubidos así: 

Agrícola -38,108 Has. 
Bosque -30,588 
Bosque en pastizal -17,236 
Pastizal -...1.,]l.Q. 

T O T A L 89,242 Has. 

Superficie agrfcol a con riego: 6 ,776 Has. 
Superficie sembrada de caña: 4 ,7 30 Has. 

CUL TI va SUPER FI C 1 E VOLUMEN 

Maíz 13 ,5 38 Has. 40,646 Ton. 
Sor90 3 ,004 " 626 " 
Car.ahuate 313 23 
Frijol 51 1,064 
Ji tomate 133 1,120 " 
Garbanzo 2,000 3,900 
Melón 260 2,160 
Alfalfa . 27 460 
Chile 4~ 402,050 
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-Ganadería: 

El municipio de Ameca produce ganado de buena cali 
dad: bovino, porcino, caprino y caballar. Cuenta con 
26,881 cabezas de ganado lechero. 

- Industria: 

Su principal industria es la azucarera, con el in­
genio de Ameca y la fábrica embotelladora de Coca-Cola . 

. -Comercio: 

Ameca vende a otras poblaciones del estado y de la 
Repllbl i ca: 

-Cereales 
-Sorgo 
-Azücar 
-Frutas 
-Hortalizas 
-Frijol 
~cacahuate 

-Refrescos 

Y se adquieren de fuera los siguientes productos: 

-Harina -Lentejas 
-Aceite -Mantequilla 
-Jab6n -crema 
-Pastas -Queso 
-Arroz -Cerveza 
-Vinos -Alim~nto para ganado. 
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Y dem~s productos de primera necesidad. 

-Vfas de Comunicación: 

Ferrocarril: La ciudad de Ameca se comunica con -
Guadalajara, Ahualulco, Etzatlán y San Marcos, por medio­
del ramal ferroviario denominado r,uadalajara-Ameca-San -­
Narcos. 

Carretera: Guadalajara-Ameca-Mascota. 

Carretera de Terracerfas: Ameca-San Martín Hidal­
go y Ameca-Ahualulco. 

Correos: La ciudad cuenta con este servicio y lo -
extiende a los poblados de San Antonio y El Cabezón. 

Telégrafos: Se cuenta con una oficina. 

Telefonos: Cuenta con una importante central tel! 
fónica que imparte servicio a más de 1,000 suscriptores. 

Televisión y Radio : Se cuenta con una radiodifus~ 

ra y un buen porcentaje de televisores. 

Electrificación: La ciudad de Ameca cuenta con 
luz eléctrica desde 1930 y actualmente cuentan con este -
servicio el 95% de los poblados del municipio. 

Sistema Bancario: Varios de los más importantes -
bancos tienen una ·sucursal en esta ciudad, como son: 

-Banco de Crédito Rural de Occidente 
-Banco de Comercio 
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-Banco Nacional de México 
-aanco Refaccionario de Jalisco 
-Multibanco Comermex 

Población: La población total es de 129,876 habi­
tantes, de los cuales 69,316 es población rural y 60,560-
población urbana. 

La población económicamente activa es de 40,586 h~ 
bitantes. 

Educación: Ameca cuenta con: 

-4 jardines de niños 
-4 escuelas primarias urbanas 
-7 escuelas primarias urbanas federales 
-3 escuelas primarias particulares 
-1 escuela secundaria federal con 2 turnos 
-3 escuelas secundarias particulares 
-1 escuela preparatoria 
-5 academias 

De acuerdo a lo anterior, demostramos que la ciu-­
dad de Ameca cuenta con todos los servicios necesarios P! 
ra cualquier industria. 

La planta se instalar~ al noroeste de .la ciudad 
130 ms. del rfo, a 100 de la vfa del ferrocarril y a 600-
mts. del cruce de la carretera principal. 

Se selecciona este lugar por las siguientes raza--
nes: 

-Terreno Sub-urbano 
-Más bajo costo 

l ; 

f ¡ 
1 
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-Cuenta con todos los servicios 
'-Cercano a vías de comunicaci6n 
-Camino de acceso en buen' estado 

Ver mapa # 1 

El 
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11.2 CAPACIDAD DE LA PLANTA 

La capacidad de producción de la planta será de 
320 toneladas diarias al 100% de eficiencia. La produc­
ción real de la planta será de 312 toneladas por turno, -
considerando que la planta trabajará a un 97%, a partir -
del año 1, ya que se considera que en el año cero la plan­
ta trabajará· a un 751 de eficiencia por los problemas - · 
inherentes a cualquier arranque de planta, corno pueden 
ser: falta de pericia de los operadores y fallas del equJ. 
po. 

El mantenimiento, que más adelante se explicará, -
se aplicará en horario fuera del turno de producción. 

Con esta producción cubriremos el 3.33% de la de-­
manda total del estado de Jalisco y la mayor parte de la-· 
demanda insatisfecha de la zona de influencia de Arneca. 

En el cuadro 2.2. se presenta la producción estirn! 
da para cada una de las 10 diferentes dietas¡ esta divi-­
sión se hizo de acuerdo al comportamiento de la oferta y 
la demanda en el estado. 

Las 312 toneladas se harán en pellets, en donde el 
53,84% se ensacará y el resto se venderá a granel. 

CUADRO 2.2 

RACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

PROOUC-
C!ON (%) 5 2.5 7 .5 23 8.75 14.16 0.83 3.33 17.5 17 .08 
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- Sistema de Producción. 

A continuación se presenta el sistema de producción 
de la planta en general y del proceso de microingredien-· 
tes en particular; para poder diseñar el sistema de pro·­
ducción de la planta, es necesario establecer lo siguien­
te: para el abastecimiento de las dos mezcladoras, y el 
vaciado de las mismas se hará de la siguiente manera: 

l.· Dosificación 1' 15" 
2.- lle nado 15" 

3.- Mezcladora l 2' 45" 
4.- Mezcladora 2 2' 45" 

s.- vaciado 15 '.' 

La dosificación se llevará a cabo durante un lapso 
de tiempo de un minuto y 15 segundos, con .lo cual tiene -
tiempo suficienté para abastecer las dos mezcladoras. 
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La acci6n de llenado se real izará en 15 segundos. 

Las mezcladoras realizarán su función en 2 minutos 
45 segundos y el vaciado a la tolva de alivio se realiza. 
en solamente 15 segundos. 

Con estos tiempos se puede realizar la funci6n en 
una forma continua, sin existir tiempos muertos. 

Con la siguiente tabla se muestra el proceso en -­
una forma gráfica. 

2 3 4 5 6 7 A o 

DOSIFICAR ---

LLENAR 

MEZCLADORA l 

VACIAR 

MEZCLADORA 2 

2 

u n 

2 2 

u n 
Las acciones de dosificar y llenar se realizan en 

los gusanos dosificadores por lo que son independientes -
de las acciones de mezclado y vaciado que se realizan en 
cada una de las mezcladoras. 

Este sistema de producción nos permite tener en 
funcionamiento la planta con el máximo de eficiencia, 
evitando asf tiempos muertos y esperas inne~esarias. 

Para comprender el sistema hay que tomar en cuenta 
lo siguiente: 

10 

u-

¡¡ 
¡¡ 

1 
' 
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-El sistema podrá variar de acuerdo con los reque­
rimientos del mercado. 

-La estación de embarque consta de 6 tanques con -
un volumen total de 243.216 metros cübicos aue permiten -
almacenar 151.766 toneladas. Cada uno de estos tanques -
se pueden dividir en secciones de diferentes tamaños. La 
estación de embarque se dividirá de la siguiente manera: 

1 2 3 4 

5 6 7 

-Tendremos 2 tolvas de ensacado (A y B), con capa­
cidad de 25 toneladas cada una. 

-Se envasarán un mfnimo de 21 toneladas por hora. 

-El tiempo de producción por tonelada de alimento­
es de 1' 32 ". 

-Se producirán el 46.16% del alimento en pellets a 
granel y el resto se hará en pellets envasado, sin que e~ 

to signifique que el 53,84 de cada dieta se envasará y -
el resto se ~lmacenará¡ esto es debido a que ciertas die­
tas se ~roducirdn en cantidades muy pequeñas y no es ren­
table tener un espacio ocupado en la estación de embarque 
con tan poco alimento. 
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CUADRO 2.2 

DIETA DESTI TONEL~ TIEMPO TIEMPO PROD. TIEMPO TIEMPO ENS. 
NO - DAS PRODUC. ACUMUL. ENSACADO ACUMULADO 

( M u t o ) 

4 A 37 55.5 55,5 105 105 
8 10 15.0 70.5 28 133 

12 18.0 88,5 
6 24 36.0 124.5 
9 A 31 46.5 171. o 89 222 
3 12 18.0 189.0 

4 6.0 195.0 11 233 
5 3 12 18.0 213. o 
4 4 12 18.0 231.0 
6 A 20 30.0 261. o 57 290 
5 B 15 22.5 283.5 43 333 
4 4 24 36.0 319.5 
3 A 11 16. 5 336.0 31 364 
2 B 8 12.0 248.0 23 387 
9 6 24 36.0 384.0 

10 A 29 43,5 427.5 83 470 
10 24 36.0 463,5 

7 B 3 4.5 468.0 9 479 

Un factor importante para evitar tiempos muertos -
de los encargados de la ensacadora es·que el tiempo de en 
sacado acumulado sea siempre mayor que el tiempo de pro--
ducci6n acumulado, porque en caso contrario, significarfa 
que las tolvas de ensacado están ·vacías. 
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CUADRO 2. 4 

MICRO!NGREOIENTES 

PRODUCCION M 1 CRO l NGRED I ENTES KGS.DJARIOS DE 
DIETA D!i\RIA POR. TONELADA MICROINGRE-· 

TON. KGS. DIENTES 

1 16 9.oo 144.00 .. 

2 8 251. 30 2,010.40 

3 23 12.00 276.00 .. 

4 73 12.00 87 6. 00 
5 27 160.00 4,320.00 
6 44 160.00 7,040.00 

7 35.77 107.31 .. 

8 10 41.17 411. 70 .. 

9 55 34.82 l,915.10 

10 53 12 9. ºº 6,835.00 

TOTAL 312 23,935.51 

Las dietas marcadas con asterisco contienen una-· 
cantidad pequeña de microingredientes por tonelada, por -
lo que se utilizará un agente (sorgo) en el mezclado de -
éstos para tener un manejo fácil de ellos y evitar la pér 
dicta de los mismos, por lo que se debe tomar en cuenta lo 
siguiente: 

CUADRO 2.5 

KGS.D!AR!OS DE . SORGO AGREGADO POR 
Di ETA MICRO INGREDIENTES CARGA POR TON. (KGS.) 

l 144.00 712. 00 

3 276.00 448.00 

7 l 07. 31 785.38 

8 41 l. 70 176.60 
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Redondeando cantidades de los microingredientes, -
de las diferentes dietas, produciremos diariamente lo si­
guiente: (cuadro 2.6) 

CUADRO 2. 6 

DIETA PRODUCC!ON TIEMPO MEZCLADO DESTINO 
(TON) (MIN) TANQUE No. 

4 l. o 7.5 12 
B l.O 7.5 13 

l. o 7.5 14 
6 7.0 52.5 15 
3 l.O 7.5 16 
9 2.0 15.0 17 

5.0 37. 5 lB 
2 2.0 15 .. o 19 

10 7.0 52.5 20 
7 l.O 7. 5 21 

TOTAL 2B.O 210.0 

Ocupando mezclar 2B toneladas diarias de microin-­
gredientes, se utilizará una mezcladora con una capacidad 
del tonelada, con un tiempo de mezclado de 7.5 minutos -
por tonelada. 

Nuestro inventario de seguridad será, el consumo -
para tres días de cada una de las dietas. 

De acuerdo a lo anterior, con 2 hrs. 30 minutos -­
diarios de mezclado, podremos reponer el consumo diario -
de los microingredientes y no bajar nuestro inventario. de 
seguridad. 
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Il.3 DISTRIBUC!ON DE P~ANTA 

El principal objetivo de la distribuci6n efectiva­
del equipo en la planta es desarrollar un sistema de pro­
ducción que permita la fabricaci6n del ndmero de produc-­
tos deseados, con la calidad también deseada, y el menor­
costo posible. Por tanto, la distribuci6n del equipo es 
un elemento importante de todo un sistema de producción -
que abarca las tarjetas de operación, control de invent'a­
rios, manejo de materiales, programaci6n, encaminamiento, 
recorrido y despacho del trabajo. Todos estos elementos­
deben ser integrados cuidadosamente para alcanzar la meta 
establecida. 

De principal importancia en las condiciones dinámi 
cas son los sistemas de manejo de materiales, las mezclas 
de producto, el equipo de proceso y los métodos de proce­
samiento. 

Distribuciones de equipo deficientes resultan en -
costos de consideración. Desafortunadamente la mayorfa -
de estos costos son ocultos y, en consecuencia, no pueden 
ser expuestos con facilidad. Los costos de mano de obra­
indirecta correspondientes a movimientos de grandes dis-­
tancias, regresos, demorasy suspensiones de trabajo debi­
dos a congestionamientos, son caracterfsticos de una plan 
ta con una distribución de equipo anticuado. 

En este caso es una sola lfnea de producción por -
lo que no existen grandes posibilidades de cambio en la -
distribución de planta. Debido a esto nos hemos limitado 
a disminuir. las distancias de los transportadores. 
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11.4 DESCR!PCION DEL PROCESO 

11. 4 .1 DIAGRAMA DE FLUJO 

Recepción - Almacenaje 

Sorgo: E~te producto es. el más importante, por -­
ser el que más se utiliza; se puede recibir por medio fe­
rroviario, o por camiones, ya que se cuenta con una fosa­
gcmela (H-1) que cuenta con una parrilla debajo de los 
durmientes del ferrocarril y un voleador hidráulico (V~l~ 

con parrilla para descarga, ambas parrillas están unidas­
por medio de un gusano (G-1), se conduce el grano al ele~ 
vador (E-1) que lo deposita en el limpiador de gruesos 
(L-lJ el cual separa la basura del sorgo, por medio de 
gravedad el sorgo pasa al gusano (G-2) que lo lleva al 
elevador (E-2), subiéndolo y depositándolo en el cabezal­
distribuidor (C-1) que lo distribuye en cualquiera de los 
4 silos, en donde espera a ser procesado. 

Harinas: La soya se recibe en la parrilla de la -
fosa de harinas (H-2) en donde por medio de gravedad pasa 
al elevador (E-5) que deposita el producto en el gusano -
(G-3) que se encuentra en la parte superior de la bodega­
de harinas, el cual lo distribuye en la bodega. También­
puede recibirse directamente en la bodega por medio de b! 
zookas. 

Las demás harinas son descargadas por medio de co~ 

tales y almacenadas en estibas en el almacén de harinas. 

Microingredientes: Son depositados directamente -
en la. bodega de microingredientes en costales. 
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Almacenaje - Tanques de Trabajo 

Sorgo: De los silos (S-1, S-2, S-3, S-4) es deposj_ 
tado por medio de las barredoras y los gusanos (G-4, G-5, 
G-6, G-7) a un gusano .central {G-8), transportándolo al 
elevador (E-3) que lo lleva, dejándolo caer a través de -
una vál~ula de dos vfas (v-1) la cual distribuye el sorgo 
en cualquiera de las dos tolvas de alivio {T-1, T-2) aue 
cuentan con dos salidas cada una y éstas descargan a ~n -
molino orbital {M-1, M-2, M-3, M-4) en los cuales el sor" 
go es molido, después de la molienda, el sorgo es conver­
tido en harina, pasa por medio de gravedad al gusano - -­
(G-9) llevándola al elevador (E-4) que sube la. harina y -
la deja caer a través del cabezal distribuidor (C-2) en -
cualquiera de los cuatro tanques de trabajo (T-3, T-4, -­
T-5, T-6). 

Harinas: De la parte inferior de las bodegas de -
harinas salen por medio del gusano (G-10) al elevador - -
(E-6) que conduce el producto al cabezal (C-3) el cual 
distribuye las harinas en el tanque destinado (T-7, T-8, ... 
T-12, T-13). 

Microingredientes: En el área de microingredien-­
tes existe una báscula, en la cual los microingredientes­
son pesados pdra hacer una correcta dosificación. Cuenta 
con una mezcladora horizontal (m-3) donde estos microin-­
gredientes son mezclados. Después por gravedad pasan al 
elevador (E-7)" 1 levando el material a través del cabezal 
distribuidor (C-4) a los tanques de trabajo (T-14, T-15, .•• 
T-22, T-23). 
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Dosificado - Producto Terminado 

El dosificado es controlado por una computadora o 
manualmente. De los tanques de trabajo, los microingre-­
dientes pasan a los gusanos dosificadores D-1, D-2 , •.. , 
D-14, D-15), que depositan el producto en la tolva báscu­
la (TB-1), o de los tanques de trabajo directamente a la 
tolva báscula; una vez completada la operación, la tolva­
báscula deposita el alimento por medio de una válvula de 
dos vias (v-2) a una de las dos mezcladoras (m-1, m-2), -
en ese lugar si es necesario se agrega el aceite o la me­
laza. Al término de la operación de mezclado, pasa el 
producto a la tolva de alivio (T-24), la cual descarga al 
elevador (E-8) llevando el producto al limpiador (L-2);·­
(estc paso se realiza con el fin de que si a la hor~ del-. 
dosificado se fue alguna herramienta o algún objeto extr! 
ño, no pase al sistema de pelletizado); en la parte infe­
rior del limpiador se encuentra un gusano (G-11) oue· dis­
tribuye el alimento en los tanques de pelletizado (T-25,­
T-26, T-27, T-28), para después pasar a las pelletizado-­
ras (P-1, P-2), en donde los ingredientes se mezclan con 
vapor y otros aceites o melazas, si es necesario, aquf es 
donde es formado el pellet, al salir el pellet de esta m! 
quina es fácil de desmoronarse por la tem~er~tura a que -
sale. El paso siguiente consiste en enfriar el pellet por 
medio del enfriador vertical (EN-1, EN-2), en donde toma­
su consistencia. Después pasa a las quebradoras (Q-1, -­
.Q-2) que cortan el. pellet en el tamaño deseado dejándolo­

··caer al elevador (E-9) que lo deposita en los rotex (R-1, 
R-2) en donde el pellet es seleccionado; el pellet muy p~ 

queño retorna al tanque de pelletizado por medio del gus! 
no {G-13), e_l pell et muy grande, por medio del gusano 
(G-12) pa~a nuevamente a las quebradoras; el producto de 
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buen tamaño pasa por el gusano (G-14) a la estación de e~ 

barques (T-31,. ... , T-36) o a los tanques de ensacado - -
(T-29, T-30), que se encuentran en el almacén de ensaca-­
do, en donde el producto es envasado en sacos de 50 Kgs.­
por una cabeza cosedora. 

El producto espera a ser embarcado en la estación­
de embarques o en el almacén de ensacado. 
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SISTEMA DE GRASAS 

BOMBA DE RECIBO 

·2 VALVULA CHECK 

3 'TANQUE 

4 VALVULA COMPUERTA 

5 VALVULA COMPUERTA 

6 BOMBA DE INYECCION 

MEDIDOR 

8 VAL V U LA 

9 SOLENO !DE 

10 DIFUSORES CON ESPREAS 
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DIAGRAMA HIDRAUL!CO 

TANQUE 

FILTRO DE SUCCION 

l BR!D~ DE SUCC!ON 

4 FILTRO DE LLENADO 

BOMBA 

6 MOTOR ELECTRICO 

7 VALVULA AISLADORA DE MANOMETRO 

B MANOMETRO 

9 FILTRO DE RETORNO 

10 VALVULA DE ALIVIO 

11 BRIDA DE RETORNO 

12 NIVEL CON TERHOMETRO 

13 VALVULA DE DOS VIAS 

14 MOTOR 
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SISTEMA DE PELLETIZADO 

\ 
~ ,¡ ¡ " 

9 10 11 l 
2 

-3 
1.- TOL.'IA DE ALIVIO 

2r PELETIZADORA 

3.- ENFRIADOR 

4, VENTILADOR 

5.· CICLON 

6, TRITURADOR 

7r ELEVADOR 

8.· CERNIOOR .<ROTEX) 

9.- SALIDA OE FINO 

10.• SAL.IDA O!:: REGULAR 

11 r SALIDA DE GRUESOS 

Al ALll!ZNTADOR 

B l CAMARA ACONDICIONADORA 

C) CAJIJ.."'A DE !)'.DOS 

O> MOTOR 

El eASE 
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II.4.2 CURSOGRAMA S!NOPTICO DEL PROCESO 

1.- Recibo de materia prima 
2.- Limpiado del Sorgo 
3.- Almacenamiento e inspecci6n del Sorgo 
4.- Ventilación de los silos 
5.- Almacén de Soya 
6.- Almacén de harinas 
7.- Almacén de Microingredicntes 
B.- Alm~cén de grasas 
9.- Tolva de espera molinos 

10.- Molienda del Sorgo 
11.- Dosificado Microingredicntes 
12.- Mezclado Microingredientes 
13.- Espera tanques de trabajo 
14.- úosificado dietas 
15.- Dosificado Grasas 
16.- Mezclado dietas 
17.- Limpiado Producto Terminado 
18.- Espera tanques de pelletizado 
19.- Pelletizado 
20.- Enfriado pellets 
21.- Quebrado e inspección tamano de los pellets 
22.- Cernido 
23.- Espera ensacado 
24.- Ensacado 
25.- Almacén de ensacado 
26.- Estaci6n de embarques 
27.- Entrega Producto Terminado. 

B6 
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Il.5 REQUERIMIENTOS PARA EL PROCESO 

Il.5.1 MAQUINARIA Y EQUIPO 

Para la selección del equipo, primeramente se est! 
blecieron las necesidades de.almacenamiento, transporta-­
ción y producción. A partir de.estos datos se seleccionó· 
el equipo existente en el mercado que satisface las nece­
sidades ya mencionadas y que ofrecfa mejor precio y buena 
calidad. 

Otro factor importante para la selección del equi­
po, es la época de producción de la materia prima, que 
una parte considerable es por temporada, corno son sorgo y 
soya, lo que orilló a seleccionar una capacidad de almac~ 

namiento que permita cumplir los requerimientos de mate-­
ria prima durante los meses que no se cosecha. 

Para obtener la producción estimada necesitamos -­
abastecernos de materia prima para una cantidad demandada 
de 215 toneladas diarias de sorgo y de 97 toneladas dia-­
rias de los diferentes microingredientes y harinas. 

Para la recepción de sorgo, estimada en 93,600 to­
neladas anuales, y que es recopilada en seis meses de co­
secha, de este alimento básico, se utilizará un volcador­
hidráulico con una capacidad de levante de 30 ton. Que 
vaciará el grano en una parrilla de recibo", que a su vez­
recibe los granos que son manejados por tren, ya que son. 
vaciados por gravedad del carro-tolva. Esta parrilla tti 
ne en sú parte inferior un gusano para distribuir el gra­
no en cualquiera de los cuatro_ silos. Los elevadores se­
rán de la misma capacidad de los gusanos, que satisfacen­
las necesidades de recepci6n y distribución del sorgo. 
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Para la recepción de harinas calculada en 29,100 -
ton. anuales, que serán recibidas a lo largo del año, se 
utilizará una parrilla de recibo de menores dimensiones -
que la utilizada en la recepción del sorgo, en la que se­
rá vaciada la soya que se reciba, para de ahf ser trans-­
portada a la bodega-almacén. 

El resto de las harinas se recibirán en sacos y 
asf se almacenará. 

Para el transporte de la bodega .de harinas a los 
tanques de trabajo, se utilizarán transportadores de 97 -
ton. diaria~ de capacidad. 

Para satisfacer la cantidad de sorgo demandada por 
los molinos, para cumplir con la cuota de producción, se 
utilizarán gusanos que alimentarán cuando menos 27 tonel! 
das por hora. 

Para los microingredientes se utilizará una mezcl! 
dora horizontal de cinta, con capacidad de l tonelada por 
carga. 

Para el dosificado y mezclado, se utilizará una báscula 
maestra de carátula y una mezcladora de paletas con capa­
cidad variable. El dosificado es lo ~ue establece la ca­
pacidad de producción de la planta debido a que los gusa­
nos dosificadores se fabrican de acúerdo a las necesida-­
des de cada diferente ingrediente. 

Para el pelletizado del alimento se seleccionaron­
dos pelletizadoras con una capacidad de 28 toneladas por 
hora. 

Las pelletizadoras determinan el gasto de vapor y 
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por lo tanto la capacidad de· la caldera, que es de 100 -­
H.P. 

Para envasar el producto terminado se utilizará 
una ensacadora que dé una capacidad mfnirna de 20.5 tonel! 
das por hora. 

Para la selección del equipo de transporte es nec~ 
sario tomar en cuenta ciertos factores limitativos como -
son: tipo de material a transportar, densidad y cantidad­
del material a transportar, velocidad, tipo de transmi- -
sión, tipos de acoplamiento, material del.·que est~ hecho­
el transportador, etc. 

El procedimiento para la selección y cálculo de 
los gusanos, es el siguiente: 

Datos conocidos: -Capacidad requerida 
-Largo del gusano 
-Material a transportar 
-Densidad del material 

El primer paso a seguir es establecer la clase y • 

el tipo del material a transportar. Esta clasificación · 
la da el fabricante de acuerdo con las siguientes caract~ 
rfstlcas: tamano del grano, densidad, grado de abraslvi-· 
dad, grado de corrosividad, etc •. 

l.· Una vez establecido lo anterior, y con los da· 
tos iniciales, se obtiene: 

-Número de catálogo 
·Dilmetro d~ helicoidal 
·Velocidad Máxima recomendada 

f: 
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-Capacidad máxima recomendada 
-Carga máxima permitida 

2.- Conocido lo anterior, y en base al número de -
catálogo y al tipo y clase del material, se obtiene lo s,! 
guiente: 

-Tipo de acoplamiento 
-Tipo de chumacera 
-Lámina del helicoidal 
-Lámina de la canoa 

Selecci6n del Motor 

3.- Se calcula la capacidad máxima del gusano (Cl) 
a 1 RPM 

Cl CaQacidad Máxima ·Recomendada 
Velocidad Máxima Recomendada 

4.- Se calcula la velocidad (V) a que debe.rá trab~· 

j ar el helicoidal, en base a la capacidad requerida: 

V Capacidad Requerida 
Capacidad Máxima a 1 RPM 

5.- Se calcula los HP requeridos de acuerdo a la 
siguiente fdrmul~: 

P = HP requeridos (Capacidad Requerida Kg/s)(Oistancia Ms) 
76.04 Kgs - Ms /Seg 

donde, 1 HP es igual a 76.04 Kgs - Ms / Seg 

6.- Cuando P es mayor que 5, es necesario ajustar -

. 1 
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los HP calculados en el paso número 5, como protecci6n 
del sistema, en base al % de velocidad máxima recomendada 
que se calcula: 

,; Veloc.Máxima Recomendada = Veloc.Requerida Helico~ 
Veloc. Máxima Recomendada 

7.- Se obtienen los HP del motor en base a un 85%­
de eficiencia del sistema: 

''"Motor = HP de Ajuste 
0.85 

Cálculo de la Transmisión. 

La transmisión se harl por cadena por las sigutenJ 
tes razones: 

-Bajo Costo Inicial 
-Reducido Mantenimiento 
-Alto factor de Servicio 

Todas las reducciones de velocidad se harán en dos 
pasos, ya que las relaciones de velocidad que se tienen -
son muy altas. 

dad: 

Datos Conocidos: -Velocidad.del transportador V2 
-Velocidad del Motor Vl 
-Potencia del Motor 

l.- Primero se calculan las relaciones de Veloci· 

Rl Vel~cidad del Motor 
Velocidad Intermedia 

, .. , 
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R2 Velocidad Intermedia 
Velocidad Transportador 

2.- Se determina la clase de servicio; que en la -
planta será contfnuo (clase A). 

3.- Se establece el factor de servicio, que para -
todos los transportadores será de· l. 

4.- Se obtienen los HP de diseño 

HP diseño ~ HP motor x Factor de Servicio 

Al multiplicar los HP nominales por el factor de 
servicio se está dando un margen de seguridad al momento­
del diseño. 

5.- Se determinan el número de dientes de los 
piñones, y el paso de las cadenas en base a los HP y las 
RPM. 

6.- Se calcula el número de dientes de las 2 cata-
rinas: 

N = n X R 

N - Número de dientes de las catarinas 
n· - Número de dientes del piñón 
R - Relación de Velocidad 

7.- Se calcula el diámetro exterior de los 4 engr~ 
nes: 

~ ext. = ((PN Q rad)/( 2Pi))(N/Pi) 

P - Paso de la cadena 



N - Nümero de Dientes 
Q - 360º / N 
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8,- Se calcula la distancia entre centros de los -
engranes, en base a las recomendaciones de la ANSI que e_! 
tablecen que el arco entre el diente y la cadena nunca d! 
berl ser menor de 120º y para obtener este arco de contaI 
to, la distancia entre centros de los engranes no debe 
ser menor que la mitad de la suma de los dos dilmetros, • 
por lo que: 

1 a: 

donde: 

e Diámetro l + Diámetro 2 
2 

9.- Se calcula el largo de la cadena con la f6rmu· 

~ N +A + KP ) p P --z- -e--

L - Largo de la cadena 
e - Distancia entre centros 
P - Paso de la cadena 
N - Número de dientes de la catarina 
n - Número de dientes del piñón 
K - Factor en base a la distancia entre centros 

Selección Elevadores. 

El procedi1.niento para la selección y cálculo de -­
los elevadores es el siguiente: 

Datos Iniciales: - Capacidad Reauerida 
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-Altura del Elevador 
-Material a transportar 
-Densidad del material 

NOTA: Todas las alturas se calculan tomando un ángulo de 
descarga 45°. 

l.- En base a la capacidad requerida obtenemos. lo 
siguiente: 

-Número de catálogo 
-Capacidad máxima del el¡vador 
-Velocidad lineal del elevador 
-Velocidad radial de las poleas 
-Diámetros de poleas superior e inferior 
-Distancia entre cangilones 
-Calibre de la lámina de la cabeza 
-Calibre de la lámina de la bota. 

2.- Se calcula el numero de cangilones: 

N ~ (2h + 2 Pi r)/d 

donde: 

N - Número cangilones 
h - Altura del elevador 
r - Radio de las poleas 
d - Distancia entre cangilones 

3.- En base al número .de caUlogo se obtienen las 
dimensiones del elevador (ver dibujo 2-1). 

4.- De acuerdo al número de catá.logo y a la altu-
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ra del elevador se obtiene la potencia del mot~r para la 
transmisi6n. 

5.- En base a la capacidad del elevador se obtie-­
nen las dimensiones de los cangilones y su capacidad. 

6.- El cálculo de la transmisión se calcula de 
igual forma que el de los gusanos. 

Todos los cálculos de los gusanos y elevadores se 
presentan en el Apéndice I'. 

FUENTE: Belt Conveyors and Belt Elevators 

f 
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A continuación se presenta la lista completa del -
equipo de proceso de la planta especificando capacidades­
y partes que incluyen. A cada equipo se le asignó una 1~ 

tra y un número, para su fácil identificación en el día-­
grama de flujo: 

V-1) Voleador hidráulico con capacidad de levante di 30 -
toneladas, que consta de: 

A) Unidad Hidráulica con matar de 9.5 HP, tanque, 
bomba, válvulas y· pistones. 

B) Plataforma 
C) Equipo eléctrico 

H-1) Parrilla de recibo de 3 x 4.5 Mts. y 1.5 X 1.5 Mts. 

G-1) r,usano tipo 1415 de 10 Mts. de longitud con capaci-­
dad de 101 toneladas .por hora, que consta de: 

A) Motor de 5 HP 
B) Transmisión 
C) Des cargas 
O) Equipo eléctrico 

E-1) Elevador tipo 11630 con capacidad de 104 toneladas -
por hora con una al tura de 8 Mts., q,ue consta de: 

A) Motor de 5 HP 
B) Duetos de cafda 
C) Transmisión 
D) Equipo eléctrico 

L-1) Limpiador Scalping Real de 14", que consta de: 



AJ Motor de 3 HP 
BJ Transmisión 
CJ Plataforma 
DJ Duetos de carga 
EJ Equipo eléctrico 
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G-2J (;usano 1415 de 22 Mts. de largo con una capacidad de 
lDl toneladas por hora, que consta de: 

AJ Motor de 9.5 HP 
BJ Transmisión 
CJ Descarga 
D J Equipo eléctrico 

E-2J Elevador tipo 11630 de 37.5 Mts. de altura co~ capa~ 
cidad de 104 toneladas por hora, que consta de: 

AJ Motor de 15 HP 
B J Descargas 
CJ Equipo eléctrico 
DJ Transmisión 

C-lJ Cabezal distribuidor eléctrico de 12 pulgadas con 4 
descargas, que consta de: 

AJ Moto-reductor de 1 HP 
BJ Equipo eléctrico 
CJ Dueto de salida con mata caidas 

5-lJ Sil~ met~lico de 18.28 Mts. de diámetro y 20,22 Mts. 
de altura, que consta de: 

AJ Barredora con motor de .3 HP 
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B) Dos ventiladores con motor de 20 HP 
C) Equipo de medición de temperatura 
D) Equipo indicador de nivel 
E) Equipo eléctrico 

S-2) !gua l al anterior. 

S-3) !gua l al anterior. 

S-4) Igual al anterior • 

. G-4) Gusano tipo 910 de 12.6 Mts,. de largo con una capac.!_ 
dad de 30 Toneladas por hora, que consta de: 

A) Motor de 3 HP 
B) Transmisión 
C) Descarga 
D) Equipo eléctrico 

G-5) Igual al anterior. 

G-6) Igual al anterior. 

G-7) Igual al anterior. 

G-8) Gusano 910 de 28 Hts. de largo con una capacidad de -. 
30 toneladas por hora, que. consta dei 

A) Motor de 4.5 HP 
B) Transmisión 
C) Descarga 
D) Equipo eléctrico 

E-3) Elevador tipo 7524 con capacidad de 42.69 toneladas -
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por hora y 15.7 mts. de altura que consta de: 

A) Motor de 3 HP 
B) Transmi si6n 
C) Descarga 
o) Equipo eléctrico 

v-1) Válvula de d.os vias que consta de: 

A) Válvula solenoide 
B) Pist6n neumático 
C) Equipo eléctrico 

T-1) Tanque de alivio con capacidad de 22.5 toneladas, 
con una división, que consta de: 

Al Compuerta reguladora 
B) Descargas 

T-2) Igual al anterior. 

M-1) Molino orbital con capacidad de 7 toneladas por hora, 
que consta de: 

A) Motor de 50 HP 

B) Juego de cribas 
C) Copie 
O) Equipo eléctrico 

M-2) Igual al anterior 

M-3) Igual al anterior 

H-4) Igual al anterior 
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G-9) Gusano tipo 910 de 5 Hts. de largo con una capacidad 
de 30 toneladas por hora, que consta de: 

A) Motor de 1.5 HP 
B) Transmisión 
C) Descarga 
O) Equipo eléctrico 

E-4) Elevador 7524 con una capacidad de 42.69 toneladas -
por hora y 27.34 Mts. de altur~. que consta de: 

A) Motor de 5 HP 
B) Transmisión 
C) Descarga 
O) Equipo eléctrico 

C-2) Cabezal distribuidor eléctrico de 10 pulgadas con 4 
descargas, que consta de: 

A) Moto-reductor de l HP 
B) Equipo eléctrico 
C) Duetos de salida con mata cafdas 

T-3) Tanque de trabajo con capacidad de 243.2 metros cGbi 
cos, que consta de: 

A) Base 
B) Marco para dosificador 

T-4) Tanque de trabajo con capacidad de 243,2 metros cGbi 
cos,que consta de: 

A) Base 
B) Compuerta neumática 



C) Equipo ncumltico 
O) Equipo eléctrico 

T-5) Igual a T-3. 

T-6) Igual a T-4 

H-2) Parrilla de recibo de soya. 
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E-5) Elcv¿dor tipo 7524 con capacidad máxima de 32.75 to­
neladas por hora de 30 Mts. de altura, que consta de: 

A) Motor de 5 HP 
B) Transmisión 
C) Descarga 
O) Equipo eléctrico 

G-3) Gusano tipo 1415 de 30 Mts. de largo con capacidad -
de 32.48 toneladas por hora, que consta de: 

A) Motor de 4 HP 
B) Transmisión 
C) Once descargas manuales 
D) Equipo eléctrico 

G-10) Gusano tipo 1213 de 50 Mts. de largo con una capac! 
dad de 21.77 toneladas, por hora, qoe consta de: 

A) Motor de 4 HP 
B) Transmisión 
C) Siete compuertas de carga neumáticas 
DI Equjpo neumático 
E) Equipo eléctrico 

l 
l 
¡ 
1 
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E-6) Elevador tipo 5420 con capacidad de 16.5 toneladas -
por hora de 28.55 Mts. de altura, que consta de: 

A) Motor de 3 HP 

B) Transmisi6n 
C) Descarga 
O) Equipo eléctrico 

C-3) Cabezal éléctrico de 10 pulgadas con 8 descargas, -­
que consta de: 

A) Moto-reductor de 1 HP 

B) Equipo eléctrico 
C) Duetos de salida con mata caídas 

T-7) Tanque de trabajo con capacidad de 60.8 metros cúbi­
cos, que consta de: 

A) Base 
B) Marco para dosificador 

T-8) Igual al anterior 

T-9) Igual al anterior 

T-10) Igual al anterior 

T-11) Tanque de trabajo con capacidad de 243.2 metros cú­
bicos, que consta de: 

A) Base 
B) Marco para dosificador 

T-12) Igual a T-8 
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T-13) Igual al anterior. 

m-3) Mezcladora horizontal con capacidad de l tonelada, • 
que consta de: 

A) Motor de 30 HP 

B) Compuerta manual de descarga 
C) Equipo eléctrico 

E-7) Elevador tipo 5420 con capacidad de. 21.5 toneladas • 
por hora de 26.75 Mts. de altura, que consta de: 

A) Motor de 3 HP 

B) Transmisión 
C) Descarga 
O) Equipo eléctrico 

C-4) Cabezal distribuidor eléctrico de 10 pulgadas con 10 
descargas, que consta de: 

A) Moto-reductor de 1 HP 
B) Equipo eléctrico 
C) Dueto de descarga con mata caídas 

T-14) Igual a T-7 

T-15) Igual al anterior 

· T-16) Tanque de trabajo con capacidad de 60.6 metros cúbi 
cos, que consta de: 

A) Base 
B) Compuerta neumática 
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C) Equipo neumático 
O) Equipo eléctrico 

T-17) lg ua 1 al anterior. 

T-18) Jg ua 1 al anterior. 

T-19) Igual a T-7 

T-20) lg ual a T-17 

T-21) !gua 1 al anterior 

:r-22 l I gua 1 a T-7 

T-23) Igual al anterior 

D-1) Gusano dosificador tipo 1819 de 2 Mts. de largo, 
consta de: 

A) Motor hidráulico de 2.5 HP 
B) Válvula solenoide 
C) Equipo eléctrico 

D-2) Igual al anterior. 

D-3) Igual al anterior 

D-4) Gusano dosificador tipo 1819 de 1.5 Mts. de largo, 
que consta de: 

A) Motor hidráulico de 2 HP 
B) Vá]vula solenoide 
C) Equipo eléctrico 

que 
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D-5) Gusano dosificador tipo 1819 de 2.60 Mts. de largo,­
que consta de: 

D-6) Igual 

D-7) l gua 1 

D-8) Igual 

D-9) Igual 

D-!O)Jgual 

D-ll)Igual 

D-12)Igual 

D-13)lgual 

D-14)lgual 

D-l5)!gual 

TB-1) Tolva 

A) Motor hidráulico de 3 HP 
B) Válvula solenoide 
C) Equipo eléctrico 

a D-4. 

a D-5. 

a D-4. 

a D-5. 

al anterior. 

a 0-4 

a 0-5 

a D-4 

al anterior 

a D-5 

báscula, que consta de: 

A) Gusano de 6~5 Mts .. tipo 20-21, con mo-­
tor de 5 HP, transmisión y equipo eléc­
trico. 

B) Báscula de carHula con capacidad de 2 tonel! 
das. 
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v-2) Válvula de dos vfas, que consta de: 

A) Equipo neumático 
B) Pist6n neumático 
C) Equipo eléctrico 

m-1) Mezcladora horizontal de 2 toneladas, que consta de: 

A) Motor de 30 HP 
B) Equipo eléctrico 
C) Compuerta'neumática 
D) Pist6n 
E) Válvula solenoide 

m-2) Igual al anterior 

T-24) Tanque de alivio de 3.5 metros cúbicos de capacidad. 

E-8) Elevador tipo 7524 con capacidad de 42.69 toneladas­
por hora de 28.30 Mts. de altura, que consta de: 

A) Motor de 5 HP 
B) Transmisi6n 
C) Descarga 
D) Equipo eléctrico 

L-2) Igual a L-1 

G-11) Gusano tipo 1213 con capacidad de 68.58 toneladas -
por hora de 4 Mts. de largo que consta de: 

A) Motor de 1.5 HP 
B) Transmisión 
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C) Tres compuertas neumáticas 
D) Equipo neumático 
E) Equipo eléctrico 

T-25) Tanque de pcllctizado de 125.6 metros cQbicos, que­
consta de: 

A) Base 
B) Compuerta reguladora 

T-26) Igual al ant~rior 

T~27} Igual al anterior 

T-28) lgual al anterior 

P-1) Pelletizadora con capacidad de 23 toneladas por ho-­
ra, que consta de: 

A) Equipo eléctrico 
B) Equipo de la linea de vapor 
C) Sistema de seguridad 
D) Motares 
E) Equipo hidráulico 

P-2) lgual al anterior 

EN-1) Enfriador ¿on capacidad de 23 toneladas por hora, -
que consta de: 

A) Equipo eléctrico 
B) Ventilador 
C) Dos motores de 20 HP y 0.25 HP 

EN-2) I~ual al anterior 

¡, 
l 

t 
f 
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Q-1) Quebradora con capacidad de 23 toneladas por hora, -
que consta de: 

A) Motor de 15 HP 
B) Equipo eléctrico 

Q-2) Igual al anterior 

E-9) Elevador.tipo 7524 con capacidad de 42.69 toneladas -
por hora y de 27 Mts. de altura que consta de: 

A) Motor de 5 HP 
B) Transmisión 
C) Descarga 
D) Equipo eléctrico 

v-3) Igual a v-2 

v-4) Igual a v-2 

R-1) Cernidor con capacidad de 25 toneladas por hora, que -
consta de: 

A) Motor de 1 HP 
B) Equipo eléctrico 

R-2) Igual al an.terior 

G-12) Gusano tipo 910 con capacidad de 30.48 toneladás - -
por h6ra y 3 Mts. de largo, que.consta de: 

A) Motor de l HP 
B) Transmisi6n 
C) Equipo eléctrico 
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G-13) Igual al anterior 

G-14) Gusano tipo 1213 con capacidad de 68.58 toneladas -
por hora y 5 Mts. de largo, que consta de: 

A) Motor de 1.5 HP 
B) Transmisi6n 
C) Compuertas neumáticas. 
O) Equipo neumático 
E) Pistones 
F) Equipo eléctrico 

T-29) Tanque de ensacado con capacidad de 243.2 metros cú­
bicos, que consta de: 

A) Base 
B) Compuerta neumática 
C) Equipo neumático 
D) Equipo eléctrico 

·T-30) Igual al anterior 

T-31) Tanque de embarque con capacidad de 121.6 metros cú­
bicos, que consta de: 

A) Base 
B) Compuerta neumáti éa 
C) Eq\Jipo neumát 1 ca 
D) Equipo eléctrico 

T-32) Igual al anterior 

T-33) Igual al anterior, 
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T-34) Tanque de embarque con capacidad de 364.8 metros cQ 

bicos, que consta de: 

A) Base 
G) Compuerta neumltica 
C) Equipo neumltico 
D) Equipo eléctrico 

T-35) Tanque de embarque con capacidad de 243.2 metros cQ 
bicos, que consta de: 

. A) Base 
B) Compuerta neumltica 
C) Equipo neumltico 
D) Equipo eléctrico 

T-36) Igual al anterior 

T-37) Igual al anterior 



* EQUIPO COMPLEMENTARIO 

-Compresor con una capacidad de:· 

A) Motor de 9.5 HP 
íl) Equipo eléctrico 
C) Fil tras 
O) Regulador de presi6n 
E) Válvulas de paso 

-Tanque de grasas, que consta de: 

A) Bomba de engranes, de inyecci6n 
B) Válvulas direccionales 
C) Medidor 
O) Válvula solenoide 

-Unidad hidr~ulica de: 

A) Guarda 
B) Motor de 5 HP 
C) Tap6n-Colador-Respirador 
O) Filtro de succión 
E) Empaaues 
F) Cople flexible de motor a bomba 
G) Man6metro 
H) Válvula de seguridad 
!) Bomba de engranes 
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y recibo 

J) Conectores lfnea de succi6n y retorno 
K) Filtro de retorno 
L) Tanque 

-Caldera horizon.tal, de tubos rectos, pirotubular, de dos 
pasos, con las siguientes especifica¿iones: 



Potencia de salida: aq3,570 Kcal ./Hr. 
Superficie de calefacci6n: 47.49 Mts 2 

Evaporaci6n a lOOºC : 1565 Kg./Hr. 
Consumo máximo de agua: 1565 Lts./Hr. 
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Consumo máximo de combust6leo.: (150 ,00 BTU/Gl.): -
105.59 ~ts ./llr., que consta de: 

A) Tablero eléctrico 
B) Arrancadores magnéticos 
C) Interruptores termomagnéticos 
O) Quemador de tiro forzado 
E) Control de nivel McDonnell 
F) Control de presi6n 
G) Válvula de seguridad 
H) Fusible de seguridad 
!) Tanque de condensados 
J) Bomba de agua de 5 HP 
K) Bomba de combustible de HP 
L) Ventilador de carburaci6n de 2 HP 
M) Suavizador 

-Ensacadora semi-automática con capacidad de 21 toneladas 
por hora, que incluye: 

A) Cabeza cosedora de servicio pesado y 
auto-lubricante. 

B1 Motor de cabeza c~sedora de 0.5 HP., 
127 v. 

C) Motor de la banda transportadora de l -
HP, 440 V. 

D) Control de motores con protecci6n con-­
tra sobrecarga. 

E) Banda transportadora. 
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A continuación se presentan diagramas de los si- -
guientes equipos: 

Equipo Hidráulico 

Enfriador 

Rotex 

Estación de Embarques 
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UNIDAD HIDRAULICA 

A) GUARDA 

B) MOTOR ELECTRICO 

C) TAPON-COLADOR-RESPIRADOR 

O) FILTRO DE SUCCION 

E) EMPAQUE DE HULE SJNTETICO 

F) COPLE FLEXIBLE 

G) MANOMETRO 

H) VALVULA DE SEGURIDAD Y ALIVIO 

I) BOMBA DE ENGRANES 

J) CONECTORES DE LAS LINEAS DE SUCCION Y RETORNO 

K) BRIDAS DEL ENSAMBLE DE SUCCION Y .RETORNO 

L) CONEXION PARA LA LINEA DE RETORNO 

M) FILTRO DE RETORNO 

N) INDICADOR DE NIVEL 

O) TAPON DE DRENADO 

P) TANQUE 

" ¡ 
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11. 5. 2 

* FUERZA: 

MOTOR 
(No. 

2 

4 
5 

6 

8 

9 

10 
11 

12 
13 

14 
15 
16 

17 
18 

19 
20 
21 

22 

23 

24 
25 
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INSTALACION ELECTRICA 

POTENCIA 
(HP) 

5 

9.5 

3 

3 

3 

4.5 
l. 5 
4 

l. 5 

l 

l. 5 
5 

15 
3 

3 

3 

5 

2 

5 

EQUIPO 

Gusano recepción de sorgo 
Gusano sorgo a silos 
Gusano superior bodega soya 
Gusano,salida sorgo de silo 
Gusano salida sorgo de silo 
Gusano salida sorgo de silo 
Gusano salida sorgo de silo 
Gusano sorgo a molinos 
Gusano sorgo a tanqtie de trabajo 
Gusano inferior bodega soya 
Gusano de tanque de pelletizado 
Gusano distribuidor en rotex 
Gusano distribuidor en rotex 
Gusano distribuidor estación embarque 
Elevador del limpiador de sorgo 
Elevador sorgo a silos 
Elevador sorgo a molinos 
Elevador sorgo a tanques de trabajo 
Elevador recepci6n de soya 
Elevador soya tanque de trabajo 
Elevador microingredientes a tan- -

ques de trabajo 
Elevador de tanqu~ de pelletizado' 
Elevador de alimentación a rotex 
Bomba de combustible a la caldera 
Bomba de agua de la caldera 
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MOTOR POTENCIA EQUIPO 
(No;) (HP) 

26 Vcntil ador de carburación de la --
caldera. 

27 125 Pelletizadora 
2B 0.75 Pelletizadora 
29 20 Pelletizadora 
30 15 Quebradora 
31 20 Enfriador 
32 0.25 Enfriador 
33 .1 R6tex namero 
34 R6tex namero 2 
35 3 Limpiadora 
36 3 Limpiadora 2 
37 9.5 Compresor 
3B 9.5 Voleador hidraulico 
39 5 Hidráulico de gusanos .dos 1 fi e adores 
40 3 Barredora 1 
41 3 Barredora 
42 3 Barredora 3 
43 3 Barredora 4 
44 20 Ventilador de silos 1 
45 20 Ventilador de sil os # 2 
46 20 Ventilador de sil os # 3 
47 20 Ventilador de sil os # .4 
4B 20 Ventilador de· s.il os # 5 
49 20 Ventilador de sil os # 6 
50 20 Ventilador de s 11 os # 7 
51 20 Ventilador de sil os # 8 

52 l Banda de la ensacadora 
53 30 Mezcladora 
54 30 Mezcladora 2 
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MOTOR • POTENCIA EQUIPO 
(No.) (HP) 

55 30 Mezcladora 3 
56 50 Mo 1i no 
57 50 Molino 2 
58 50 Molino 
59 50 Molino 4 
60 0.75 Bomba de agua general 
61 15 Quebradora 2 
62 9.5 Ventilador pelletizadora 
63 9.5 Ventilador pelletizadara 
64 5 Bomba de grasas_l 
65 3 Bomba de grasas 2 
66 Cabezal distribuidor sil os 
67 Cabeza 1 distribuidor tanque de trábaja 
68 Cabezal distribuidor tanques de trabaja 
69 Cabezal distribuidor tanques de trabajo 
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Todos los motores son trifásicos, 440 Volts. del 
tipo "Jaula de ardilla" (Estator Devanado), por las si-· 
guientes razones: 

-Costo inicial bajo 
-Rotor de construcción simple 
-Compacto y su instalacidn ocupa .Poto espacio 
-No produce chispas que pudieran provocar incendios 
-Poco· equipo de control 
-Bajo costo de mantenimiento 

El factor de demanda del sistema será de 0.9 (Op~ 
ración continua). 

El factor de potencia se mantendrá en 0,85. 

*ALUMBRADO: 

El número de lámparas para cada una de las áreas -
de la planta se calculó de acuerdo con el siguiente crit~ 
ri o: 

Luxes recomendados X Area 
Lúnenes Necesarios =coeficiente de ut1lizac1dn X Coef.de Mant 

Donde: 

Luxes recomendados; 

Coeficiente de utilización: 

175 (área de producción) 
70 (área de bodegas) 
95 (area oficinas) 
0.60 

Coeficiente de mantenimiento: 0.80 

~as llmparas serln fluorescentes, del tipo Slim-L! 
ne, para todas las áreas. 

t 
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Para el alumbrado exterior, se utilizarán lámpa-­
ras de lodo - Cuarzo. 

Donde: 

Lámparas fluorescentes: 
Lámpara lodo - Cuarzo: 

* SUBESTACION: 

Carga tata 1 fuerza: 
Carga total alumbrado: 
Factor de potencia: 
factor de demanda: 

70 ldmenes / Watt 
40 ldmenes Watt 

619.366 KW 
11.250 KW 

0.85 
0.90 

Carga real - 630,616 Kw X 0.90 
567.554 KW 

Capacidad te6rica del transformador = -
56-7-·-55- 4---

0,85 

667. 711 KW 



INSTALAC/ON ELECffUCA DE LA PLANTA 
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CUADRO DE CARGAS 
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2. 5. 3 EQUIPO DE MANTENIMIENTO 

Para poder llevar a cabo el mantenimiento de la -
planta se instalará un taller mecánico; 

En este taller se efectuará el mantenimiento pre­
ventivo y correctivo del equip9. 

Inicialmente se contará con: 

Taladro 
E smcri l 

2 Bancos de trabajo 
2 Tornillos de banco 

Sierra eléctrica 

La herramienta de trabajo será la siguiente: 

2 Juegos mecánicos de herramienta 
2 Equipos de corte 
2 Equipos de soldadura 
1 Juego de llaves Allen 
2 Montacargas 

Gato hidráulico de 5 toneladas 
Gato hidráulico de 10 toneladas 
Juego de herramientas para electricista 
Voltímetro - Amperímetro 

2 Inyectores de grasa 

Se considera que con el equipo y herramienta enu~­
merado~; se podrá efectuar el mantenimiento, tanto preven 
tivo como correctivo, que requiera la planta y asf pcder­
cumplir con los rendimientos establecidos. 
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11.5.4 REQUERIMIENTOS DE PERSONAL 

Para llevar un control en cada una de las diferen 
tes áreas de la f~brica que permita cumplir eficientemen 
te con los compromisos contrafdos por la misma, se re- -
quiere de un personal, el cual ser~ responsable de su 
área de trabajo, desde el nivel más alto al más bajo. 
Todos unidos trabajando en un fin, obtener cada día una 
mayor eficiencia y productividad, 

Las diferentes áreas en que se ha dividido al per 
sonal son: Producción, Mantenimiento y Administraci6n. 

- Producción: 

* Gerente de Producción: Controlador y programador de la 
producción, fijando fechas de entrega al cliente. Res-­
pensable del área de producción, teniendo comunicación -
con Mantenimiento y Administración. 

* Jefe de Producción: Mano derecha de la gerencia de -­
producción y encargado de que se cumplan los objetivos -
de la misma gerencia. Supervisor directo de los opera-­
rios. 

*Operador de Recepción: Encargado· de recepción de la m! 
tería prima y limpiado de la misma ·de ser n~cesario. 

*Operador de ~olinos: Control de oppract6n, ~arga y de! 
carga de los·molinos. 

*Operador de Microingredientes: Encargado de recep­
ción, mezcla y transporte de los microingredientes de 
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las diferentes dietas. 

•Operador de la Sala de Control: Encargado de llevar 
cabo el dosificado de las diferentes dietas por medio de 
la computadora o manualmente. 

*Operador de Pelletizado: Responsable de las pelletiz~ 
doras, la secadora y la quebradora; vigilar además la Ci 
lidad y el tamaño del pellet. 

*Operador de Ensacado: Responsable de envasar, trans-­
portar y almacenar el producto terminado, auxiliado por 
peones. 

* fogonero: Responsable del buen funcionamiento de la -
caldera y por consiguiente que no falte vapor al área de 
pelletizado. Tendrá que vigilar que la calidad del com­
bustible y del agua principalmente se mantengan dentro -
de especificaciones. 

- Mantenimiento: 

*Jefe de Mantenimiento: Responsable directo del buen fun 
cionamiento de toda la maquinaria. Elaborar programas -
de mantenimiento preventivo y correctivo. Comunicacidn­
y colaboración estrecha con el Gerente de Producción, -­
principalmente. 

*Mecánicos: Efectuar con el mínimo costo y tiamp·o, el 
mantenimiento correctivo y preventivo que se requiera. 

- Administraci6n: 

* Gerente G~neral: Respons.abl e. de todas 1 as &reas de 1 a 
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planta y de todas las negociaciones con el exterior. 

*Contador General: Responsable de la contabilidad de -
la empresa, en todas sus áreas. 

*Gerente de Compras: Responsable de las compras de ma­
teria prima según los requerímie~tos de producci6n, así­
como de las refacciones y materiales que soliciten los -
demás departamentos. 

*Gerente de Ventas: Responsable de la buena comerciali 
zaci6n y venta del alimento balanceado. 

1 
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111.1 INVERS ION FIJA 

-Terreno (18,000 M2 de terreno suburbano) 17'100,000.00 

-Obra Civil $ 15'072,000.00 

-Maquinaria y Equipo: 

Equipo de fabricación Nacional: 

Vol cador Hidráulico 3'828,796.00 
2 Parrillas de Recibo 507,900.00 

14 Gusanos Standard 4'338,495.00 

15 Gusanos rspeciales $ 3'248,190.00 
9 Elevadores s '5'580,000.00 
2 Limpiadores $ 709,175.00 

4 Cabezales Distribuidores $ 961,350.00 

4 Silos Metálicos $ 8'141,460.00 

4 Válvulas de dos vfas $ 134,150.00 

4 Molinos Orbitales $ 2'150,120.00 

3 Mezcladoras Horizontales $ 3'500,000.00 

2 Enfriadores $ 485,635.00 

2 Quebradoras $ 316,418.00 
2 Rotex 216,208.00 

19 Tanques 8'341,553.00 
Caldera $ 4'264,600.00 
Ensacadora $ 590,500.00 

Bomba de Agua General $• 6,000.00 

Compresor s 530,000.00 

Tanque de Grasas $ 518,425.00 

Equipo de lmportaci~n: 

Computadora Hardy s i•200,ooo.oo 

Unidad Hidráulica s 1'100,000.00 



2 Pelletizadores 
Báscula de Carátula 

Total Maquinaria y EQuipo 

- Instalación Eléctrica 

- Equipo de Mantenimiento 

- Imprevistos (10%) 

TOTAL INVERSION FIJA 

III.2 INVERSION DIFERIDA 

- Dep6sito C.F.E. 

- Permisos y Contratos 

l 34 

$ 7'946,000.00 
1'238,000.00. 

s 59'852,975.00 

$ 7'250,000.00 

760,000.00 

10'003,497.00 

$110'038,472.00 

$ 681,064.00 

200,000.00 

TOTAL INVERS ION DIFERIDA $ 881,064.00 
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111.3 CAPITAL DE TRABAJO 

Se estima arrancar la planta con un capital de -· 
trabajo para 30 días, con el cual se cubrirán las necesi 
dades de materia prima durante el mes de arranque de la 
planta y permitirá comenzar a comprar los inventarios de 
seguridad desde el final del primer mes, hasta el final­
del mes 8, en el supuesto de que la planta arrancara en 
Mayo y hasta· Enero comienza la época de no cosecha. 

A continuaci6n se presenta el monto total para el 
. capital de trabajo: 

Materia Prima: $ 130'442,263.00 

Mano de Obra $ l '275 ,440.00 

Energfa Eléctrica: $ 769,862.00 

Combustible: $ 113,054.00 

Agua: $ 1,769.00 

Mantenimiento: $ 100,000.00 

Envases: $ 1'628,048.00 

Imprevistos: (10%) 13'433,043.00 

TOTAL CAPITAL DE TRABAJO $ 147'763,480.00 

INVERSION TOTAL: 258'683,016.00 
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CUADRO 3-1 

ANALISIS DE FLUJO DE INVERSIONES 

Concepto 

INVERSION FIJA 

Terreno 
Obra Civil 

Maq, y Equipo 

Instalación Eléctrica 

Equipo de Mant. 
Imprevistos 

INVERSION DIFERIDA 

Depósito C.F .E. 

Pen11isos y Contratos 

CAPITAL DE TRABAJO 

Materia Prima 

Mano de Obra 
Energfa Eléctrica 

Mantenimiento 
Envases 
Agua 

Combustibles 

Imprevistos 

TOTALES 

Aportaciones Privadas 

$ l 7'100 ·ººº· 00 
$ 20'000,000.00 

s 59'387 ,271.00 
$ 7'250,000.00 

$ 760 ·ººº. 00 
$ 10'003,497 ·ºº 

681,D64.00 

200 ·ººº·ºº 

$ 90'442,263,00 

$ l '275,440,00 

$ 769,862.00 

$ 100,000,00 

$ l '628,048.00 

$ 1,769.00 

$ 113,054, 00 

$ 13'433,043.00 

$218' 6.83 ,016.00 

Financiamiento 

$ 40 '000 ,000. 00 

$ 40'000,0DO.OO 



CONCEPTO mes mes 

2 

Terreno 

Obra Civil 

Equipo y Material Elcc. 

Equipo de Mantenimiento 

lmprevi stos 

Depósitos C.F.E. 

Permisos 

Capital de Trabajo 

Instalación Maq.y Equipo 

Trámite de Crédito 

mes mes mes 

3 4 5 

mes mes 

6 

mes 

8 

.... 
w ..... 
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IV.1 PRESUPUESTOS DE COSTOS Y GASTOS 

El siguiente capftulo se desarrolla bajo el su--­
puesto blsico de que cualquier incremento en los costos­
repercutirá proporcionalmente en los precios de venta. 

En el año cero, la planta comenzará a producir al 
inicio del mes 9 y con un 75% de eficiencia; de ahf la -
diferencia tan significativa de los costos del año cero, 
con los años restantes; cabe mencionar que para el año -
cero no se tomó ninguna depreciación del equipo. 

El rcngl6n de depreciaci6n y amortizaciones acti­
vas .del mismo, fueron calculados en base a la ley del 
l. S. R. 

Para todos los proyectos individuales de costos.­
se presentan los cálculos en base al año l, es decir, 
con un 97.5% de eficiencia y 12 meses de producción. 

Al final de cada presupuesto, se presentan los tQ 
tales para el año cero, que se calculan partiendo del 
año 1, pero en base a un 75% de eficiencia y 4 meses de 
trabajo. 

Los costos de producción se mantendrán constantes 
del afto 1 al 5; .ª partir del afta 6, anicamente se supri­
me la depreciación de la inversión difer.ida, que como se 
ve en el proyecto correspondiente, vence en el año s: 

Los gastos de. administraci6w y ventas se manten-­
drán constantes durante la vida atil del proyecto. 

Como se ve en el capftulo anterior, s6lo - -
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$ 40'000,000.00 del monto de la inversi6n total, serán fi 
nanciados por medio de un préstamo refaccionar1o, al 40%­
de interés anual sobre saldos insolutos, pagaderos en 21 
m~ses, con tres meses de gracia (ver proyecto de gastos -
financieros). 

Los precios de venta de los productos fueron cale~ 
lados en base a los costos y gastos totales, más un mar-­
gen de utilidades que varfan en las diversas raciones; e! 
tos márgenes se establecieron de manera que nuestros pre­
cios de venta se mantuvieran al nivel de la competencia -
(ver estudio de mercado). 

Asimismo, se presentan los Estados de Pérdid•s y -
Ganancias, Capacidad de Pago de la Empresa y el Punto de 
Equilibrio de los a~os 0~10. 
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1 V. l. l COSTOS DE PRODUCC!ON 

A) Proyecto de Costos de Mano de Obra 

Personal Sueldo Me ns u a 1 Total al Año 

Gerente de Producci6n s 90,000.00 l '080,000,00 
Jefe de Producci6n s 40,000.00 480,000.00 
Operadoras.de Recepci6n s 40,000.00 s 480,000.00 
Operador de Molinos $ 20,000.00 s 240,000.00 
Operador de Mi croi ngredi entes s 20,000.00 240,000.00 
Operador de Sal a de Control $ 30,000.00 

360 ·ººº·· ºº 
Operador de Pelletizado $ 30,000.00 360,000.00 
Operador de Ensacado s 20,000.00 $ 240,000.00 
Operador de Estaci6n de Embarque s 20,000.00 $ 240,000.00 
Fogonero s 25,000.00 $ 300,000.00 

4 Peones Auxiliares $ 70,440.00 $ 845,280.00 
l Secretaria 30,000.00 $ 360,000.00 

Total al ano 5'225,280.00 

B) Proyecto Costos de Materia Prima 

Raci6n l Producci6n Anual 4,800 Toneladas 

Ingrediente Kg/Ton. Consumo 
Anual 

S/Ton. Costo Total Anual 

Gluten 75 360 30 ,000.00 $10"800 ·ººº·ºº Levadura 40 192 . 26,500.00 s 5'088,000.00 
Melaza 25 120 5,000.00 s 600,000.00 
Sal 4 19. 2 7,500.00 $ 144,000.00 
Salvado de trigo 125 600 15 ,000.00 $ 9'000;000.00 
Sorgo 626 3004.8 17 ,000,00 $51 '081,600.00 
Soya 75 360 34,000.00 $12'240,000.00 
Roca Fosf6ri ca 25 120 8,000.00 $ 960,000.00 
Vitae Super 5 24 65 ,000.00 $ 1'560,000.00 

COSTO TOTAL ANUAL $91'473,600.00 

COSTO POR TONELADA = $ 19,057.00 
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Raci 6n 2. Producción Anual 2,400 Toneladas 

Ingrediente 

Azúcar 
Dimctionina 
Leche 
Ma fz 
Melaza 
Pescado 
Sabori n 
Sal 
Sorgo 
Soya 
Roca Fosf6rica 
Vita Super 

Kg/Ton 

20 

0.3 

20 

200 

20 

25 

4 

479 

200 

25 

5 

Consumo $/Ton. 
Anual 

48 40,000.00 

o. 7 20 700 ·ººº·ºº 
48 

130 ·ººº·ºº 
480 22 ,000.00 

48 5 ,000 ·ºº 
60 76,000.00 
2.4 

9 ·ººº·ºº 
9.6 7 ,500.00 

1149.6 17 ,000.00 

480 
34 ·ººº·ºº 

60 8,000.00 

12 65 ,ooo.aa 
COSTO TOTAL ANUAL 

COSTO POR TONELADA = $ 25 ,517. 00 

Raci6n 3 Producci6n Anual 6,900 Tonel~das 

Ingrediente Kg/Ton Consumo $/Ton. 
Anual 

Gluten 75 517.5 30,000.00 

Levadura 75 517.5 26,500.00 

Carbonato de Calcio 3 20.7 3,300.00 

Sal 4 27.6 7,500.00 

Sorgo 723 4988,7 17 ·ººº· 00 
Soya 90 621 34,000.00 

Roca Fosf6rica 25 172.5 8,000.00 

Vitae Cerdo 34.5 88,000.00 

Virmix 6.9 . 75 ·ººº·ºº 
COSTO TOTAL ANUJU. 

COSTO POR TONELADA = $ 20 ,343. 40 
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Costo 'rotal 
Anual 

l '920,000.00 

504 ·ººº·ºº 
6'240,000.00 

10'560,000.00 

240,000.00 

4'560,000.00 

21 ,600 ·ºº 
72 ,000.00 

19'543,200.00 

16'320,000.00 

480,000.00 

780,000.00 

$ 61 '240,800.00 

Costo Total 
Anual 

15 '525 ·ººº·ºº 
13'713,750.00 

68,310.00 

207 ·ººº·ºº 
84'807 ,900.00 

21 '114,000.00 

1'380,000.00 

3'036,000.00 

517 ,500.00 

$140' 369 ,460.00 
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Raci6n 4 Producci 6n Anual 21,900 Toneladas 

1 nqred i ente Kg/Ton Consumo $/Ton. Costo Total 
Anual Anual 

Gluten 40 876 
30 ·ººº·ºº 26' 280 ·ººº. 00 

Levadura 50 • 1095 26,500.00 29' 017 ,500. 00 

Carbonato de Calcio 65.70 3,300.00 216,810.00 

Sal 4 87 .60 7 ,500 ,oo. 657 ,000. 00 

Sorgo 828 18,133.20 17,000.00 308'264,400.00 

Soya 50 1,095.00 34 ·ººº·ºº 37'230,000.00 

Ro ca Fos f6ri ca 20 438 8,000.00 3' 504 ·ººº. 00 
Vitae Cerdo 109.50 88~000.00 9'636,000.00 

COSTO TOTAL ANUAL s 414'805 ,710.00 

COSTO POR TONELADA = $ 18,940.90 

Raci6n 5 Producci6n Anual 8,100 Toneladas 

Ingrediente Kg/Ton Consumo $/Ton Costo Total 
Anual Anual 

Sorgo 570 4617 
17 ·ººº·ºº 78'489,000.00 

Salvado de Trigo 95 769.5 15,000.00 ll '542 ,500.00 

Harinolina 120 972 26 ·ººº· 00 25 '272 ,000. 00 
Cfrtamo · 50 405 19,500.00 7 '897 ,500.00 
fle 1 az a 100 810 

5 ·ººº·º.O 4 '050 ,000.00 

Roca Fosf6rica 25 202.5 8,000.00 1'620,000.00 
Carbonato de Calcio 15 121. 5 3,300.00 400 ,950 .00 

s a 1 10 81 7,500.00. 607 ,500.00 

Urea 10 in 16,000.00 1'296,000.00 
Premezcl a 40.5 8,500.00 344,250.00 

COSTO TOTAL ANU.AL $ 60'879,600.00 

COSTO POR TONELADA ; $ 7 ,516.00 
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Raci6n 6 Producci6n Anual 13,200 Toneladas 

Ingrediente 

Sorgo 

Harinolina 

Cártamo 

Melaza 

Roca Fosfórica 

Carbonato de Calcio 

Sal 

Urea 

Premezcla 

Minerales 

Kg/Ton. 

600 

120 

120 

100 

20 

14 
10 

10 

5 

Consumo 
Anual 

7920 

1584 

1584 

1320 

264 

184.8 

132 

132 
66 

13. 2 

$/Ton. 

17,000.00 

26,000.00 

19,500.00 

5 ·ººº·ºº 
8,000.00 

3,300.00 

7 ,500.00 

16,000.00 

8,500.00 

72 ·ººº·ºº 
COSTO TOTAL ANUAL 

Costo Total 
Anual 

134'640,000.00 

41 '184,000.00 

30'888,000.00 

6'1i00,000.00 

2'112,000.00 

609,840.00 

990 ,000.00 

2'112,000.00 

561,000.00 

~400.00 

220,647 ,240.00 

COSTO POR TONELADA = $ 7 ,535. 70 

Ración 7 Producci6n Anual 900 Toneladas 

1 ngredi ente 

Dimetioni na 

Grasa Vegetal 

Hueso Carnoso 

Pescado 

Sal 
Sorgo 

Soya 

Colina 

Cocciodiostato 

Pigmento 

Kg/Ton. 

25 

30 

40 

3 

680 

220 

0.02 

o.so 
l.25 

Consumo $/Ton. 
Anual 

o. 90 700 ·ººº·ºº 
22.S 13,500.00 

27 

36 

2.7 

612 

198 

21 ·ººº·ºº 
76,000.00 

7 ,soo.oo 

17 ·ººº·ºº 
34 ·ººº·ºº 

Costo Total 
Anual 

630,000.00 

303,750.00 

567 ,000. 00 

2'736,000.00 

20 ,250 .00 

10' 404 ,000 .00 

6'732,000.00 

0.018 450,000.00 8,100.00 

0.45 1000,000.00 450,000.00 

l.125 8,000.00 9,000'00 

COSTO TOTAL ANUAL $ 21 '860,100.00 

COSTO POR TONELADA = $ 24,289.00 



Raci6n B 

Ingrediente 

Dime ti oni na 
Grasa Vegetal 
Hueso Carnoso 
Sa 1 

Pescado 
Sorgo 
Soya 
Colina 
Cocc1odiostato 
Pigmento 

Producción Anual 3,000 Toneladas 

Kg/Ton Consumo 
Anual 

1.4 4.2 

30 90 

35 105 

3 9 

30 90 

734 --2202 

165 495 

0.02 0.06 

o. 5 l. 5 

1.25 3. 75 

$/Ton. 

700 ,000.00 

13,500.00 

21,000.00 

7 ,500.00 

76 ,000.00 

17,000.00 

34 ,000.00 

450,000.00 

1000 ,000. 00 

8,000.00 

COSTO TOTAL ANUAL 

COSTO POR TONELADA = S 23 ,029. 50 
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Costo Total 
Anual 

2' 940 ,000 .00 

1 '215,000.00 

2 '205 ·ººº ·ºº 
67 ,500.00 

6' 840 ,000.00 

37 '434 ·ººº·ºº 
16' 830 ,000.00 

27 ·ººº·ºº 
1 '500,000.00 

30,000.00 

69'088,500.00 

Ración 9 Producción Anual 16,500 Toneladas 

Ingrediente 

Dimetionina 
Grasa Vegetal 
Hueso Carnoso 
Pescado 
Sal 
sorgo 
Soya 
Colina 
Cocciodiostato 

Kg/Ton Consumo $/Ton 
Anual 

1. 3 21.45 700,000.00 

10 165 13,500.00 
30 495 . 21,000.00 

50 825 76,000.00 

3 49.5 7,500.00 

Costo Total 
Anual 

15'015,000.00 

2' 227 ,500 .00 

10'395,000.00 

62 '700 ,000. ºº 
371,250.00 

651 10741.5 

251 4141.5 

171000.~0 182'605,500.00 

34,000.00 140'811,000.00 

0.02 0.33 450,000.00 148,500.00 

o.so -8.25 1000,000.00 8'250,000.00 

COSTO TOTAL ANUAL $ 422'523,750.00 

COSTO ~OR TONELADA = $ 25 ,607 • 50 
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Raci6n .10 Producci6n Anua 1 15 ,900 Toneladas 

Ingrediente K!i/Ton. Consumo $/Ton Costo Total 
Anual Anual 

Pescado 20 318 76 ,000.00 24 '168,000.00 

S a 1 3 47 .7 7,500.00 357 ,750.00 

Sorgo 696 11066.4 l7 ,000.00 188' l 28 ,800. 00 
Soya 120 1908 34 ,000. 00 64 

1 

872 ·ººº. 00 
Harinolina 50 795 26,000.00 20 1 670 ,000. 00 

Roca Fosf6ri ca 35 556,5 8,000.00 4'452,000.00 

Carbonato de Calcio 70 lll3 3,300.00 3 '672 ,900 ·ºº 
Alfalfa 2 31.8 

20 ·ººº·ºº 636,000.00 

Me ti oni na 0.4 6. 36 550,000.00 3' 498 ,000. 00 

Vitaminas 2.1 33.39 
75 ·ººº·ºº 2'504,250.00 

Minerales 1 15.9 72,000.00 l '144 ,800 ·ºº 
COSTO TOTAL ANUAL $ 314 '104 ,500.00 

COSTO POR TONELADA = $ 19 ,755 .00 

COSTO TOTAL ANUAL DE MATERIA PRIMA S 1,695°817,260.00 



1 
~. 
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C) Proyecto Costos de Mantenimiento 

Concepto 

l Jefe de Manteními en to 

2 Mecánicos 

l Electricista 

Equipo y Refacciones 

Importe Mensual 

$ 60,000.00 

60 ·ººº· 00 
30 ,000.00 

100 ·ººº· 00 
Total al Año 

O) Proyecto Costos de Energfa Eléctrica 

Total al Año 

720,000.00 

720,000.00 

360,000.00 

1'200,000.00 

$ 3'000,000.00 
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Carga Instalada Carga Real Carga Anual Costo Total al 
(KW) (KWH) (KW) ($/KW) Año ($) 

630.616 567.554 1'362,129.6 5.65 7'69B,620.00 

E) Proyecto Costos de Agua 

Consumo Consumo Anual Costo Total al Año 
(m3/hr) ( m 3) ($/ m3 ) (S) 

2.065 4,956 3.57 17,692.00 

F) Proyecto Costos de Combustible 

Consumo Consumo Anual Costo Total al Año 

(m3/hr) (m3) ($/m3 ) ($) 

0.10569 253.6 ·4,458 l.'130,540;00 
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G) Proyecto Costo de Depreciaciones 

Concepto Valor Original Vi da Util Tasa Lineal Deprec. 
($) (Años) Anual (S) 

Obra Civil 15'072,000.00 33 3 456,727 .00 

Maq.y Equipo 59' 387 ,271.00 10 10 5'938,727 ·ºº 
Equipo de Mant. 760 ·ººº·ºº 10 10 76 ,000.00 

Inv.Di ferida '881,064. ºº 20 176,212.00 
Total Costos (Año 1-5) $ 6'790,939.00 

Total Costos (Año 6-10) $ 6'614,727.00 

COSTOS ANUALES DE PRODUCCION 

Concepto Año O Año 1-5 Año 6-10 

Mano de Obra l '741,760.00. 5'225,280.00 5 '225 ,280.00 
Materia Prima 434' 807 ,545. 00 l :695' 817 ,260.00 1,695'817 ,260.00 
Mantenimiento l '000,000.00 3'000,000.00 3'000,000.00 
Energía Eléctrica 2. 566 ,206. 00 7'698,620.00 7'698,620.00 
Agua 5,897.00 17 ,692.00 17 ,692.00 

Combustible 376,846.00 l '130,540.00 l '130,540.00 

Oepreci aciones 6'790,939.00 6'614,727 .00 

TOTALES : $ 440'498,254.00 1,719' 680 ,331. 00 l ,719'504,119.00 



149 

IV. l. 2 GASTOS OE ADMINISTRACION 

Concepto Importe Importe Anua 1 Importe Anual 
Mensual (Año O} (Años 1-10) 

1 Gerente Genera 1 150,000,00 600,000.00 l '800,000.00 

1 Secretaria Gerencia 35,000.00 140,000.00 420,000.00 

. 1 Contador Genera 1 90,000.00 360,000.00 l '080,000.00 
1 Auxiliar de Contador 40,000.00 

l60 ·ººº·ºº 480 ·ººº·ºº 
1 Secretaria Contab. 30,000.00 

120 ·ººº·ºº 360 ,000.00 

1 Jefe de Compras 50,000.00 200,000.00 600,000.00 

1 Secretaria de Comp. 30,000.00 120,000.00 360,000.00 

2 Vigilantes 
40 ·ººº·ºº 160 ,000:00 480 ,000.00 

Teléfono 
30 ·ººº·ºº . 120 ,000 .00 

360 ·ººº·ºº 
Correos 

5 ·ººº·ºº 20 ·ººº·ºº 60,000.00 

Papel. y Utiles 
10 ·ººº·ºº 40 ·ººº·ºº 120,000.00 

TOTALES $ 2'040,000.00 $ 6'120,000.00 

IV. l. 3 GASTOS OE VENTA 

A) Proyecto Gastos de Personal 

Personal Sueldo Mensual Sueldo Anua 1 

1 Gerente de Ventas 50 ,000. 00 600 ·ººº·ºº 
l Secretaria de Ventas 30,000.00 360 ·ººº. 00 . 

Total al año $ 960,000.00 

B} Proyecto Gas tos de Envase~ 

Producto Envasado No.de Sacos Costo Unit. Total al 
(Ton/Pilo) ($) Año ($) 

50 ,394.24 l '007 ,849 21.00 21 '165 ,SB0.00 
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C) Proyecto Gastos Varios 

Concepto 

Varios 

Concepto 

personal 
Envases. 
Varios 

TOTALES 

Importe Mensual 

30,000.00 

COSTOS ANUALES DE VENTAS 

Año O 

320,000.00 
5'426,854.00 

__!li;l ,000. 00 

Importe Anual 

360,000.00 

Año 1-10 

960,000.0Ó 
21 '165 ,580.00 

360,000.00 

$ 5'866,854.00 $ 22'485,580.00 

,_,;,,__,·,:,'· 
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V. l. 4 GASTOS FINANCIEROS 

Mes Saldo Inicial Amortización Intereses 
1 40'000,000.00 l' 904 ,761.00 l '332,000.00 
2 38'095,239.00 l '904,761.00 l '269,714.00 
3 36'190 ,478. 00 1'904,761.00 1 '206,228.00 
4 34'285,717.00 l '90_4,761.00 l '142 ,845. 80 
5 32'380,955.00 l '904,751.00 l '079,247 .25 

6 30'475,195.00 1'904,761.00 l '015,771.60 

28' 571,434.00 l '904,761.00 951,428.75 

8 25'665,673.00 l '904,761.~0 888,000.20 

9 24'761,893.00 1'904,761.00 824 ,571.03 

10 22'857,132.00 l '904,761.00 761,142.50 

11 20'952,371.00 1'904,761.00 698 ,342. 50 

12 19' 047 ,510. 00 1'904,761.00 534,920.00 

13 17'142,849.00 1'904,761.00 571,428.29 

14 15 1 238,088.00 l '904 ,761.00 507,936.26 

15 13'333,327.00 l '904,761.00 444,444.23 

16 11'428,556.00 l '904,761.00 380 ,952.00 

17 9'523,805.00 l '904,761.00 317 ,460,00 

18 7 1 619,044.00 l '904 ,761.00 253 ,968.13 

19 5'714,283.00 1'904,761.00 190 ,476.10 

20 3'809,522.00 l '904,761.00 126,984.06 

21 l '904,761.00 l '904,761.00 63,492.03 

GASTOS FINANCIEROS ANUALES 

Año Saldo Inicial Amortización Intereses 

o 40 '000,000.00 ?'619,044.00. 4'950,787.00 

32' 380_,956.00 22'857,132.00 8'758',191.00 

2 9'523,805.00 9'523,805.00 952,380.00 
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IV.- PRESUPUESTO DE VENTAS 

IV.2.1 PRECIOS DE VENTA 

-Producci6n Anual Año (1) 

Ración Producci6n Anu.al 

4,800 Toneladas 
2 2,400 
3 6,900 
4 21,900 
5 8,100 
6 13,200 

900 
8 3,000 
9 16,500 

10 15,900 

TOTAL 93,600 Toneladas 

-Costos Totales Año ( l) 

A) Costos de Materia Prima l,695'817,260.00 

B) Costos de Prod u cci6n Restantes= 23'863,071.00 

C) Gastos de Administraci6n 6'120,000.00 

D) Gastos de Venta 22'485,580.00 

E) Gasto~ Fi n.ancieros 8 1758,191.00 



PRECIOS DE VENTAS 

· RACION e.de M.P. e.de P. G.Adm6n G.de V. 
1 

G.Fin. Total % Utilid. Precio Neto ----ron- ~ I~ ---ron- -ron --ion- -ron- Ton 
($) ( $) ($) ($) ( s) ( $) ($} 

1!!,057 254. 55 65. 40 240. 25 93.60. 19711 40 27 ,595. 40 

2 25' ,517 254. 95 65.40 240.25 93.60 26~71.20 30 34 ,022.30 

3 20 ,343 . 254. 95 65.40 240.25 93.60 20997.20 50 31,495.00 

4 18 ,940 254. 95 65.40 240. 25 93.60 19594. 20 40 27 ,431.60 

5 7 ,516 254. 95 65.40 240.25 93.60 8170.20 80 14,706.00 

6 7,535 254. 95 65.40 240.25 93.60 8189.20 50 12,283.50 

7 24,289 254.95 65.40 240. 25 93.60 24943.20 30 32,425.90 

8 23,02Q 254. 95 65.40 240. 25 93.60 23683.20 30 30,787 .90. 

9 25 ,60_7 254. 95 65.40 240. 25 93.60 26261. 00. 20 31,513.20 

10 19,755 254. 95 65.40 240.25 93.60 20409.20 30 26 ,531. 70 
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1V.2, 2 INGRESOS POR VENTAS 

Año o 

Ración Precio por Ton. Producci6n Ingresos 

( $) (Ton.) ($) 

27 ,595 1,231 33' 961, 718. 00 

2 34,022 615 20'935,777.00 

3 31,495 1,769 55'719,694.00 

4 27 ,431 5,615 154' 029 ,454 .00 

14,706 2,077 30'542,009.00 

6 12 ,283 3,384 41 '571,568.00 

7 32 ,425 231 7'482,393.00 

8 30 ,787 769 23' 681._360 .oo 
9 31,513 4,231 133' 318,898.00 

10 26 ,531 4,077 108'160,520.00 

TOTAL $ 609'403,391.00 

Años 1-10 

Ración Precio por Ton. Producción Ingresos 

($) (Ton.) ($) 

27 ,595 4,800 132'456,000.00 

2 34 ,022 2,400 81' 652 ,800. 00 

3 31,495 6,900 217 '315 ,500.00 

4 27 ,431 21,900 600 '738 ,900.00 

14 ,706 8,100 119' 118,600 ·ºº 
6 12,263 13 ,200 162'135,600.00. 

7 32 ,425 900 29'162,500.00 
' 1. 8 30,787 3,000 92 1 361 ,000. 00 

9 31,513 16,500 519'964,500.00 . 10 26 ,531 15 ,900 421'642. 900. 00 l 1. 
.TOTAL $ 2 ,376 '768 ,300.00 1 



IV.3 ESTADO DE PERDIDAS y GANANCIAS (SimplHicado) 

Concepto Año O Año 1 Año 2. Año 3-5 Año 6-10 

Ingresos por 
Ventas 609°256,100 2,376°768,300 2 ,376 '768 ,300 2,376°768,300 2,376°768,300 

Costos de Pro-
ducción ( - ) 440°498,254 1,719'680 ,331 1,719'680 ,3.31 1,719'680 ,331 1,719°504,119 

Gastos de Ad-
m6n. ( - ) 2'040,000 6°120,000 6°120,000 6' 120 ·ººº 6 '120 ·ººº 
Gastos Finan-
cieros ( - ) 4°950,787 8'758 ,191 952 ,380 

Gastos de Ven-
tas ( - .l 5 '866,854 22'485 ,580 22 '485 ,580 22 '485 ,580 22 1485 ,580 

Utilidades an-
tes/ J.S.P.T. 156°047,496 623 '804 ,198 631'610 ,009 632 '562 ,389 632°738,601 

l.S.P.T. 
( - 42% ) 65°539,948 261°997 ,763 265 '276 ,203 265°676,203 265 '750 ,212 

Estímulos Fis-
cales ( + ) 17°780,455 

Uti 1 i dad des-
pués de. Imp. l 08' 288 ,003 361°806,435 366' 383 ,805 366'886,185 366°988,388 

Reparto de Uti 
183°443,092 1 id ad es (-50%T 180°903,217 183' 166 ,903 183°494,194 

UTILIDAD NETA 108°288,003 180' 903 ,217 183 '166 ,903 183°443,092 183°494,194 

.... 
"' "' 



IV.4 CAPACIDAD DE PAGO 

Concepto Año O Año 1 Año 2 Año 3-5 Año 6-10 

1 Utilidad Neta 
D / lmpues tos 108' 288,003 100'903,217 183'166,903 183'443,092 183'494,194 

2 Depreciación 
(+) 

6'790,939 .6'790,939 6'~90,939 6'614,727 

3 Subtotal 108 1 288 ,003 187 '694 ,156 189'957 ,842 190'234,031 190'108,921 

4 Amorti zaci 6n 7' 619,044 22 '857 ,132 9' 523,805 

Capacidad de 
Pago = 3/4 14.21 8.21 19.94 

6 Di sponi bi l i dad 
de Efectivo= 3-4 100'668,959 164 '837 ,024 180'434,037 190'234,031 190'108,921 



IV.~ PUNTO DE EQUILIBRIO 

- Clasificaci6n de Costos 

COSTOS FIJOS 

Concepto Año o Año 1 Año 2 Año 3-5 Año 6-10 

'Costos de Prod, 

Mano de Obra l '741,760 5 '225 ,280 5 '225 ,280 5'225,280 5'225,280 
Mantenimiento 1 '000,000 3'000 ,000 3'000 ·ººº 3'000 ·ººº 3'000,000 
Depreciación 6'790,939 6'790,939 6'790,939 6'614,727 

Gas tos de Adm6n. 

Sueldos l '860 ·ººº 5'580,000 5 '580 ·ººº 5 '580 ,000 5 '580,000 

Teléfono 120,000 360 ,000 360 ,000 360,000 360,000 
60,000 

60 ·ººº 60 ,000 60;000 Correos· 20,000 120,000 120,000 120,000 120,000 Papelerfa y Utiles 40,000 

Gastos de Venta 

Sueldos 320 ,000 960 ·ººº 960,000 ' 960 ·ººº 960 ·ººº 
Gastos Fi nancicros 4 '950 ,787 8'758,19! 952 ,380 

TOTALES s 10' 052 ,547 30 '854 ,410 23'048 ,599 22'096,219 21'920 ,007 

... 
"' .... 



Concepto Año O 

Costos de Prod. 

Materia Prima 434'807 ,545 
Energía Elec. 2'566,206 
l\gua 5,897 
Combustible 376,846 

Gastos de Ventas 

Envases 5 '426 ,854 
Varios 120,000 

TOTALES $ 443'303,348 

COSTOS VARIABLES 

Año l Año 2 

1,695 1817 ,260 l,695'817,260 
7 '698,620 7'698,620 

17,692 17,692 
1'130,540 1 '130,540 

21 '165,580 21'165 ,580 
360,000 360,000 

1,726'189,692 1,726'189,692 

Año 3-5 

1,695 1817,260 
7 '698,620 

17,692 
1'130,540 

21 '165 ,580 
360 ,000 

1,726'189,692 

AiÍo 6-10 

1,695' 817 ,260 
7'698,620 

17 ,692 
1 '130,540 

21 '165 ,580 
360,000 

1,726'189,692 

... 
"' co 
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Año O Año 1-10 

-Ventas Total es = $ 609'403,391.00 s 2,376'768,300,00 

Total Costos Fi.ios 
Punto de Equilibrio = 1_ Total Costos Variables 

ToTaTVolumen Ventas 

El punto de equilibrio de la empresa se calculará -

basándose en las ventas totales de la misma, ya que su 

principal ventaja es oue permite determinar el punto gen! 

ral de equilibrio de una empresa que vende varios produc­

tos similares a distintos precios, como es este caso. 

'P.E. año O 

p. E. año 

P.E. año 2· 

P. E. año 3-5 = 

P.E.año 6-10 = 

10'052,547.00 

1 - _ _,4...:.:43:...'.:::300003:.!.':::..34:.:::8:..:. º"'º--
609' 403,391.00 

30'854,41CJ.00 

1 - 1,726'189,692.00 

2 ,376'768,300.00 

23'048,599.00 

. ~89,692.00 
- 2,376'768,300,00 

22'096,219.00 

1 - l ,726'189,692.00 

2 ,376'768,300.00 

21'920,007.00 

l ,726'189,692.00 

2 ,376 '768 ,300. 00 

$ 36'881,726.00 (6.0X) 

$112'720,865.00 (4.7%) 

= s 84'203,782.00 (3.5%) 

= $ 80'724,438.00 (3.3%) 

$ 80'080,680.00 (3.3%) 



CAPITULO V 

ANALISIS FINANCIERO 
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V.I MOOELO DE RENTABILIDAD 

Para presentar un panorama claro sobre el comport! 
miento financiero de la empresa, se utiliza el sistema -
de Análisis Financiero de Du Pont, que une las razones -
de actividad y el margen de utilidad sobre las ventas 

·muestra en qué forma actúan entr~ sf estas razones para­
determinar la lucratividad del activo. 

Se presenta el análisis men~ionado, ya que cual-­
quier inversionista de acciones de empresa, se interesa­
rá primordialmente por la lucratividad de su inversión. 

A continuación se da a conocer, simplificada, la 
naturaleza del sistema de Du Pont : 

Utilidad sobre la inversión 

Ganancias como 
% de ventas Multiplicado por Rotación 

Ventas Di vivido entre Utilidad Neta Inversión Divivido Ventas 
Total entre 

Se presentan los·cálculos para los aijos O y 2 únicamente,­
por ser representativos: 

- Cálculo 

Ventas Netas 
Utilidades Netas 
Inversión Total 

Año O 
609',403,391.00 
108'288,003.00 
258 1 683,016.00 

Año 2 ' 
2,376'768,300.00 

183'166,903.00 



Rotaci6n de Activo = Ventas Netas / Inversi6n Total 
% de Ganancias sobre ventas = Utilidad Neta / Ventas Netas 
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Utilidad sobre la Jnversi6n = Rotacil.'!n del Activo • % De Ganancias • 
sobre Ventas 

AÑO o AÑO 2 

Rotación de ActiVo 2.35 9.18 

% de Ganancias S.Q. 

bre Ventas 17.76 7.7 

Ut i1 ida d sobre la 
Inversión 41. 7 3 % 70.68 % 

Todos los resultados anteriores se calcularon to­
mándo en cuenta la utilidad neta, después del reparto de 
utilidades a los accionistas. 

r 
! 
r ¡ 
¡ 
¡ 

1 
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CAPITULO VI 

e o N e L u s 1 o N E s 
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Como se ha podido observar en los capítulos Ill, -
IV y V, en los cuales se analizó el comportamiento fina~ 
ciero del proyecto durante sus 10 primeros años, la em-­
presa es rentable desde su arranque en el mes 9 del año-
0. 

Considerarnos que el factor más importante para el 
magnffico rendimiento encontrado, es que la planta se 
proyectó para un· volumen de producción del orden de las 
93 ,600 toneladas al año, lo que es bastante considera- -
ble, y nos provoca que nuestros costos fijos por tonela­
da sean muy bajos, por lo siguiente: 

A) Mfnima man6 de obra, a cualquier nivel de pro­
ducción, por lo automatizado del equipo en general'. 

B} Costos de depreciación reducidos, en compara-­
ci6n con los costos variables. 

C} La maquinaria de fabricación extranjera ya :se 
puede adquirir en el pafs, en moneda nacional, lo que 
significa un gran ahorro en gastos de importación. 

De acuerdo con lo anterior, y como se puede obse~ 
var en el cuadro de "Cálculo del Previo de Venta", nues­
tros costos totales (fijos m~s variables) por tonelada.­
nos permiten obtener utilidades por ración que van desde 
el 20% pasta el 80%, logrando que los precios de venta · 
de los productos se mantengan al nivel y en algunos ca-­
sos por debajo de los precios actuales del mercado. 

Como se puede observar en el capítulo !, existe 
un mercado potencial con una demanda insatisfecha, lo S.!!_ 

ficientemente grande, para que la totalidad de la ·produ~ 
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ción de la planta sea vendida, lo que por consiguiente -
nos reportará unos ingresos por ventas lo suficientemen­
te grandes, para que después de restarles los costos e -
impuestos, nos permitan repartir el 50% (años 1-10) de -
las utilidades después de impuestos a los accionistas, -
sin que por ello se vea afectada la capacidad de pago de 
la empresa y al mis~o tiempo nuestra disponibilidad de -
efectivo sea suficiente para que la empresa cumpla sus -
compromisos de compra de materia prima principalmenti 
(ver cuadro "Capacidad de Pago"). 

En la secci6n lV.5, "Punto de Equilibrio", pode-­
mas observar que gracias a nuestros reducidos costos fi­
jos y altos niveles de ventas, con s61o el 4.16% .(prome­
dio) de las ventas totales, la empresa comenzará a reci­
bir dividendos. 

Por medio del análisis financiero por el sistema­
de Du Pont, ratificamos la bondad de la empresa, al obt! 
ner un rendimiento sobre la inversi6n del 70.68% (des- -
pués de reparto de utilidades), que es a todas luces jui 
tificativo de la inversión. 

Vale la pena mencionar la gran importancia, que a 
nuestro juicio, reviste el presente proyecto: 

1) Todos los productos cumplen con los reaueri- -
mientas mínimos de nutrientes para una ·alimentaci6n ópti 
ma del ganado. 

2) Por consecuencia 16g1ca se produc~rá una ten-­
denci a a subir la calidad de la ganaderfa y ~us produc­
tos, en el área.de influencia inicialmente. 
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3) Se daría un fuerte impulso industrial a la zo­
na de influencia de la ciudad de Ameca, no sólo con la -
creación de nuevos empleos, sinb por la gran derrama eco 
nómica que representarfa la instalación de la fábrica. 

4) La instalación de una planta con la capacidad­
de producción de la proyectada, con capital netamente n! 
cional, entraría al mercado, como una competencia bastan 
te fuerte de las transnacionales ya existentes, lo que. -
traerfa como consecuencia una optimización del mercado. 

Por todo lo antes expuesto, esperamos que el pre­
sente proyecto s&a llevado a·la realidad, con la &omple­
ta cert~za de que redundará en beneficio de la economfa­
estatal. 



APENOICE l 

CALCULO DEL EQUIPO DE TRANSPORTE 



GUSANO l 

Parrilla Recepción Sorgo - Limpiador 

Capacidad requerida: 
Largo del Gusano 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

1.-

Número de catálogo: 
Diámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capacidad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 

2. -

101 Ton / Hr. 
10 Mts, 
Sorgo 
O. 6970 Kg / Dm3 

1415 
35.56 Cms. 
130 RPM 
101.61 Ton / Hr 
45% 
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Acomplamiento de Cold - Rolled de 6.19 Cms. de di~metro . 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 12 
Lámina de la canoa de acero calibre 14 

Motor 

3.- Capacidad máxima a l RPM 0.7616 

4.- Velocidad requerida: 129.22 

5.- HP requeridos: 3.68 HP 

6.- A menor que 5 por. lo tanto 
X Velocidad máxima: 99.4% 
H.P ajuste: 4.2 HP 

7.- HP Motor: 5 HP 

Ton. 

RPM 

... 



* TRANSMIS!ON 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

1.- A) Rl 
B) R2 

1800/500 
500/130 

3,6 
3.84 

130 RPM 
1800 RPM 

5 HP · 

2.- Clase de servicio: .A 

3.-Factorde.servicio: ·1 

4.- Potencia de diseño: HP 

5.- A) No. de' dientes del piñón: 22 dientes 
Paso: 3/B.Pulg. 

B) No.de dientes del piñón: 16 dientes 
Paso: 5/8 Pulg. 

6,- A) No.de dientes de la catarina: ·79 dientes 
B) No.de dientes de la catarina: 61 dientes 

7.- A} 1Di ámetro l : 6.65 Cms. 
Diámetro 2: 23.95 Cms. 

B} Diámetro l: 8.07 Cms. 
Di áme·.:ro 2: 30.81 Cms. 

8.- A} e 15. 30 Cms. 
B} e 19.43 Cms. 

9.- A} L 83.82 Cms. 
B} L 1D6,68 Cms. 
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GUSANO# 2 

Limpiador a Silos 

• Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

1.-

Número de catálogo: 
Diámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capacidad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 

2.-

101 Ton/Hr 
22 Mts. 
Sorgo 
D.8970 Kg!Dm 3 

1415 
35.56 Cms. 
130 RPM 
101. 61 RPM 
45% 

Acoplamiento de Cold Rolled de 6.19 Cms. de diámetro 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero ~alibré 12 
Lámina de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3.- Capacidad máxima a 1 RPM: lJ,7816 

4.- Velocidad requerida: 129.22 

5.- A=HP requeridos: 8.11 HP 

6.~ A mayor que 5 

7.- HP del·motor: 9.5 HP 

Ton. 

RPM 
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*TRANSM!SION 

Velocidad del transportador: 
·Velocidad del motor: 

Potencia del motor: 

1.- A) Rl 1800/500 3.6 
8) R2 500/130 3.84 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5.- A) No.de dientes del piñón: 
Paso: 

B) No.de dientes del piñón: 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de 1 a catarina: 
B) No. de dientes de la catarina: 

7.- A) Diámetro 1 : 
Diámetro 2: 

B) Diámetro 1 : 
Diámetro. 2: 

8.- A) e 15.93 Cms. 
B) e 34.34 Cms. 

9.- A) L 91.56 Cms. 
B) L 184.25 Cms, 

130 RPM 
1800 RPM 

9.5 HP 

A 

9. 5 HP 

18 dientes 
1 /2 . 

28 dientes 
5/8 

65 dientes 
108 dientes 

7.21 Cms. 
26.26 Cms. 

14 .14 Cms. 
54.55 Cms. 
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GUSANO # 3 

Gusano superior bodega de Soya 

Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l. -

NGmcro de catálogo: 
o; ámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capacidad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 

2.-

24 Ton/Hr 
30 Mts. 
Harina de Soya 
0.6407 Kg/Om 3 

1415 
35.56 Cms. 
85 RPM 
32.48 Ton. 
30% 

Acompalmiento de Cold Rolled de 6.19 Cms. de di4metro 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 12 
L~mina de la canoa de acero calibre !4 

* MOTOR 

3.- Capacidad máxima a l RPM: 0.3821 Ton. 

4.- Velocidad requerida: 62.81 RPM 

5.- HP requeridos: 2.63 HP. 

6. - A menor que 5, por lo tanto 
% Velocidad máxima: 7 3% 
HP Ajuste: 3.3 HP. 

7.- HP Motor: 4 .HP 
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*TRANSMIS ION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

l.- A) Rl 
B} R2 

1800/300 
300/65 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4,, Potencia de diseño: 

6 

4.61 

5.- A} No.de dientes del piñón: 
Paso: 

B} No. de dientes del piñ6n: 
Paso: 

6.- A} No.de dientes de la catarina: 
B} No.de dientes de la catarina: 

7. - A) Diámetro l: 

Diámetro 2: 

B} Diámetro 1: 
Diámetro 2: 

8.- A) e 19.09 Cms. 
B) e 27,02 Cms. 

9.- A} L 107.63 Cms. 
B) L 250.s1 Cms. 

65 RPM 
1800 RPM 
4 HP 

A 

4 HP 

18 dientes 
3/8 . 

19 dientes 
5/8 

108 dientes 
88 dientes 

5.45 Cms. 
32. 74 Cms. 

9.60 Cms. 
44. 45· Cms. 

,, 
¡, 
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GUSANOS # 4, D 5, # 6 y # 7 

Salida Sorgo de los silos 

Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 
l·laterial a transportar: 
Densidad del material: 

1. -

Número de catálogo: 
Diámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capacidad máxima recomendada: 
Carga m~xima permitida: 

2.-

30 Ton./Hr 
12.6 Mts •. 

Sorgo 
0.8970 Kg/Om 3 

910 

22.86 Cms. 
150 RPM 
30.48 Ton. 
45% 

Acoplamiento de Cold Rolled de Diámetro 3.81 Cms. 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 14 
Llmiria de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3.- Capacidad máxima a l 

4.- Velocidad requerí da: 

5.- A " HP requeridos: 

6.- A menor que 5 por lo 
% Velocida~ máxima: 
HP Ajuste: 

7.~ HP Motor: 

RPM: 

tanto 

147.63 RPM 

l. 38 HP 

98.42% 
2.4 HP 

3 HP 
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" TRANSM!SION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del Motor: 
Potencia del motor: 

l.- A) Rl 1800/500 3.6 
B) R2 500/150 3.33 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

s.- A) No.de dientes del pi ñ6n: 
Paso: 

B) No.de dientes del piñón: 
P~.so: 

6.- A) No.de dientes de 1 a catarina: 
B) No.de dientes de 1 a catari na: 

7.- A) Dilímetro l: 
Diámetro 2: 

B) Di~metro 1: 
Diámetro 2: 

B.- A) e 13. 91 Cms. 
B) e 15 .'39 Cms. 

9.- A) L 76.2 Cms. 
B) L 104.77 Cms. 

150 RPM 
1800 RPM 
4.5 HP 

A 

4.5 HP 

20 dientes 
3/8 

14 dientes 
5/8 

72 dientes 
47 dientes. 

6.04 Cms. 
21. 81 Cms. 
7.06 Cms. 
23.74 Cms. 
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GUSANO 8 

Sil os Molinos 

Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 
Materi•l a transportar: 
Densidad del material: 

l.-

Número de catálogo: 
Diámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capacidad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 

2. -

30 Ton/Hr 
28 Mts. 
~orgo 

o. 897 o 

910 
22.86 Cms. 
150 RPM 
30.48 Ton/Hr 
45 % 
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Acoplamiento de Cold - Rolled de 3.81 cms. de diámetro 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 14 
Lámina de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3.- Capacidad máxima a 1 RPM: 0.2032 

4.- Velocidad requerida: 147.63 

5.- A = HP requeridos: 3.06 HP 

6.- A menor que 5· por lo tanto 
3 Velocidad máxima: 98.42% 
HP Ajuste: 3.75 HP 

7.- Motor: · 4.5 HP 

RPM 
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* TRANSMIS ION 

Velocidad del transportador: 150 RPM 
Velocidad del Motor: 1800 RPM 
Potencia del motor: 3 HP 

l. - A) Rl 1800/500 3.6 
A} R2 500/150 3.33 

2.- Clase de servicio: A 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de Diseño: 3 HP 

5.- A) No.de dientes del piñón: 14 dientes 
Paso: 3/B Pulg. 

B) No .de dientes del piñón: 11 dientes 
Paso: 5/8 

6.- A) No.de dientes de la catarina: 50 dientes 
B) No.de dientes de 1 a catarina: 37 dientes 

7.- A} Diámetro 1 : 4.24 Cms. 
Diámetro 2: 32.74 Cms. 

B} Diámetro l : 5.53 Cms. 
Diámetro 2: 16. 66 Cms. 

8.- A} e 9.69 Cms. 
B} e 11.09 Cms. 

9.- A) L : 53.34 Cms. 
B} L 77.78 Cms. 



GUSANO # 9 

Molinos - Tanques de Trabajo 

Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

1.-

Namero de catálogo: 
Diámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
C~pacidad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 

2.-

27 Ton/Hr 
5 Mts. 
Sorgo (Harina) 
Q. 9638 Kg/Dm 3 

910 
22.86 Cms. 
150 RPM 
30.48 Ton/Hr 
45% 
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Acomplamiento de Cold - Rolled de 3.81 cms. de diámetro 
Chumacera de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 14 
Lámina de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3.- Capacidad máxima a 1 RPM: 0.2032Ton. 

4.- Velocidad requerida: 182.87 RPM 

5.- A = HP requeridos 0.4931 HP . 
6.- A menor que 5· por lo tanto 

% Velocidad máxima: 88% 
HP de Ajuste: l. 25 HP 

7. - Motor: · 1.5 HP 
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* TRANSMISION 

Velocidad del transportador: 150 RPM 
·Velocidad del motor: 1800 RPM 

Potencia del motor: l. 5 HP 

1.- A) R! 1800/500 3.6 
B) R2 500/150 3.33 

2. - Clase de servicio: A 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: !. 5 HP 

5.- A) No.de dientes del pi ñ6n: 16 dientes 
Paso: 1/2 

B} No.de di entes del piñón: 11 dientes 
Paso: 5/8 

6.- A} No.de dientes de la catarina: 58 dientes 
B) No.de dientes de la catarina: 37 dientes 

7.- A} Diámetro 1 : 6.45 Cms. 
Diámetro 2: 23. 44 Cms. 

B} Diámetro 1: 5.55 Cms. 
Diámetro 2: 18.69 Cms. 

8.- A) e 14. 94 Cms. 
B} e 12 .11 Cms. 

9.- A) L 81. 28 Cms. 
B) L 71.42 Cms. 

'. 



GUSANO # 10 

Gusano inferior • Bodega de Soya 

Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l. -

Número de catálogo: 
Df<fmetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 
Capacidad máxima recomendada: 

2.-

16 Ton/Hr 
50 Mts. 
Soya 
D.6407 Kg/Om 3 

1213 
30.48 Cm. 
90 RPM 
30% 
21.77 Ton/Hr 
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Acoplamiento de Cold - Rolled de 6.19 cms. de diámetro 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 12 
Lámina de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3.- Capacidad maxima a l RPM: 0.2418 Ton. 

4.- Velocidad reaueri da: . 66.17 RPM 

5.- A = HP requeridos: 2.92 HP 

6.- A menor aue 5 por lo tanto 
% de Velocidad máxima: 73% 
HP Ajuste: 3.3 HP 

7. - Motor: 4 HP 

J, 



* TRANSMIS!ON 

Velocidad del transportador: 
. Velocidad del motor: 

Potencia del motor: 

1.- A) Rl 1800/300 6 
B) R2 300/65 4,6 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5,- A) No.de dientes del pi ñ6n: 
Paso: 

B) No.de dientes del piñón: 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de la catarina: 
B) No.de dientes de 1 a catarina: 

7. - A) Diámetro 1: 
Diámetro 2: 

B) Diámetro 1: 
Diámetro 2: 

8,- A) e 19. 22 Cms. 
B) e 27.02 

9. - A) L 107.61 Cms. 
B) l 150,79 Cms. 

65 RPM 
1800 RPM 
4 HP 

A 

4 HP 

18 dientes 
3/8 
19 dientes 
5/8 

108 dientes 
88 dientes 

5.45 Cms. 
32.74 Cms. 
9.60 Cms. 
44.45 Cms. 
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GUSANO # 11 

Limpiador - Tanques de Pelletizado 

Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 

40 Ton/ Hr 
4 Mts. 
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Material a transportar: 
Densidad del material: 

Producto terminado 
0.9912 Kg/Dm 3 

1.-

Namero de catálogo: 
Diámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capacidad máxima recomendada: 
Carga mlxim~ permitida: 

2. -

1213 
30.48 Cms. 
140 RPM 
68.58 Ton/Hr" 
45% 

Acoplamiento de Cold - Rolled de 5.08 cms. de diámetro 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 12 

·Lámina de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3.- Capacidad máxima a l RPM: 

4.- Velocidad ~equerida: 

5.- A= HP requeridos: 

6.- A menor que 5 por lo tanto 
% Velocidad máxima: 
HP de ajuste: 

7.- Motor: 

0.489 Ton. 

82 RPM 

O. 5 8 HP 

58% 
1.12 HP 

l.5 HP 



* TRANSMISION 

Velocidad del transportador: 
·Velocidad del motor: 

Potencia del motor: 

l.· A) Rl 
B) R2 

1800/400 4.5 
400/85 = 4.7 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5 •• A) No.de dientes del piñ6n: 
Paso: 

B) No.de dientes del piñ6n: 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de la catarina: 
B) rlu.de dientes de la catarina: 

7.- A) Diámetro 1 : 
Diámetro 2: 

B) Diámetro 1: 
Diámetro 2: 

8.- A) e 17.78 Cms. 
8) e 23. 03 

9.- A) L 99.06 Cms. 
B) L 128.27 

85 RPM 
1800 RPM 
1.5 HP 

A 

1.5 HP 

16 dientes 
1/2 
20 dientes 
1/2 

72 dientes 
94 dientes 

6.45 Cms. 
29 .1 o Cms. 

8.07 Cms. 
37.99 Cms. 
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GUSANO # 12 .Y # 13 

Gusanos Transportadores Gruesos y Finos 

Capacidad requerida: 
Largo de 1 gusano.: 
Material a transportar: 
Densidad: 

l.-

Número de catálogo: 
Diámetro del helicoidal.: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capacidad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 

2.-

25 Ton/Hr 
3 Mts. 
Pellets 
o .. 9518 Kg/Om 3 

910 
22.86 Cms. 
150 RPM 
30.48 Ton/ Hr. 
45% 
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Acoplamiento de Cold • Rolled de 3.81 cms. de diámetro. 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 14 
Lámina de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3. - Capacidad máxima a l RPM: 0.2032 Ton. 

4.- Velocidad requerida: 123.03 RPM 

5.- A = HP requeridos: 0.273 HP 

6.- A menor ~ue 5 por 1 o tanto 
% Veloci ad M.áxima: 82 % 
HP Ajuste: O. 75 HP 

7.- Motor: l HP 



* TRANSMJSION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del Motor: 
Potencia del motor: 

l.- Al Rl= 1800/500 
B R2= 500/130 

3. 6 
3.84 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5.- A) No.de dientes del pi ñdn: 
Paso: 

B) No.de dientes del piñón: 
Paso: 

130 RPM 
1800 RPM 
1 HP 

A 

HP 

l2 dientes 
1/2 
11 dientes 
5/8 

185 t ,_ 
l 

i 

1 



GUSANO # 14 

Gusano Distribuidor 

Capacidad requerida: 
Largo del gusano: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l. -

Número de catálogo: 
Diámetro del helicoidal: 
Velocidad máxima recomendada: 
Capa~ldad máxima recomendada: 
Carga máxima permitida: 

2.-

40 Tons/Hr. 
5 Mts. 
Pe 11 ets 
0.9518 Kg/Dm3 

1213 
30.48 Cms. 
140 RPM 
68.58 Ton/Hr. 
45% 
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Acoplamiento de Cold - Rolled de 5.08 cms. de diámetro 
Chumaceras de madera 
Lámina del helicoidal de acero calibre 12 
Lámina de la canoa de acero calibre 14 

* MOTOR 

3.- Capacidad a 1 RPM: 

4.- Velocidad requerida:· 

5.- A• HP requeridos: 

6 
. . - A menor que 5 por •lo tanto 

% de Velocidad Máxima: 
HP Ajuste: 

7.- Motor: 

0.489 Ton. 

81.79. RPM 

O. 7 30 HP 

513 % • ' 
1 •. 3 HP 

l. 5 HP 



* TRANSM!SION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

1.- A). Rl • 1800/40b • 4.5 
B) R2 400/85 4.7 

2.- Clase de servicio: 

3.· Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5 •• A) No.de dientes del piñón: 
Paso: 

B) No. de dientes del piñón: 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de la catarina: 
B) No.de dientes de la catarina: 

7.- A) Diámetro 1 : 
Diámetro 2: 

B) Diámetro 1 : 
Diámetro 2: 

8.- A) e 17.78 Cms. 
B) e 23.03 Cms. 

9.- Al L 99;06 Cms. 
B) L = 128. 27 Cms. 

85 RPM 
1800 RPM 
1.5 HP 

A 

l. 5 HP. 

16 dientes 
1/2 
20 dientes 
1/2 

72 di entes 
94 dientes 

6.45 Cms. 
29. 10 Cms. 
8.07 Cms. 
37.99 Cms. 

1_87 



ELEVADOR # l 
Recepci6n del Sorgo 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l. -
NOmero de catálogo: 
Capacidad máxima: 
Velocidad linc«l: 
Velocidad radial de las poleas: 
Distancia entre cangilones: 
Diámetro polea superior e inferior: 
Lámina de la cabeza de acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2. - Número de cangilones: 

3.- Dimensiones: 

A= 93.98 Cms. H= 38.10 Cms. 
B= 93.34 Cms. J= 46.99 Cms. 
C= 152.71 Cms. K= 46.99 Cms. 
O= 30.48 Cms. L= 66.19 Cms. 
E= 92.71 Cms. M= 129.06 Cms. 
F= 30.48 Cms. N= 27.94 Cms. 
G= 13.01 Cms. O= 35.56 Cms. 

4.- Potencia del motor: 

5.- Especificaciones de los cangilones: 

Largo: 
Profundidad: 
Proyecci6n: 
Lámina de acero calibre: 
Capacidad al 90% de lleno: 

101 Ton/Hr· 
8 Mts. 
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Sorgo 3 0.8970 Kg/Dm 

11630 
104.38 Ton/Hr 
107.59 Mts/Min. 
45 RPM 
22.86 Cms. 
76.2 Cms. 
16 
10 

11 

P= 37. 78 
Q= 30 .48 
R= 38 .10 
S= 154.62 
T= 46.03 
U= 9.52 
V= 32.38 

5 HP 

27.94 Cms. 
15.31 Cms. 
17.46 Cms. 
16 

Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 

1.51 x 10;3 Mts 3 

I· 

t ¡: 

1 
l 
1 

1 
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* TRANSM!SION 

Velocidad del transportador: 45 RPM 
Velocidad del motor: 180.0 RPM 
Potencia del motor: 5 HP 

1.- A) Rl 1800/300 6 
O) R2 300/45 6.66 

2. - Clase de servicio: A 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 5 HP 

5.- A) No.de dientes del pi ñ6n: 22 dientes 
Paso: 3/8 

B) No.de dientes del piñón: 23 dientes 
Paso: 5/8 

6.- A) No.de dientes de 1 a catarina: 132 di entes 
B) No.de dientes de 1 a catarina: 153 dientes 

7.- ~) Diámetro 1 : 6.65 Cms. 
Diámetro 2: 40 Cms; 

B) Diámetro 1: 11. 60 Cms. 
Diámetro 2: 77. 31 Cms. 

8,- A) e 23. 31 Cms. 
B) e 44.45 Cms. 

9,- A) L 132.38 Cms. 
B) 151.79Cms. 



ELEVADOR U 2 

Alimentación Silos 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l. -

Número de catálogo: 
Capacidad Máxima: 
Velocidad lineal: 
Velocidad radial de las poleas: 

·Distancia entre cangilones: 
·Diámetro polea superior e inferior: 

Lámina de la cabeza de·acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2.- Número de cangilones: 

3.- Dimensiones: 

A= 93.98 Cms. H= 38.10 Cms. 
B= 93.34 Cms. J= 46.99 Cms. 
C= 152.71 Cms. K= 46.99 Cms. 
O= 30.48 Cms. L= 66.19 Cms. 
E= 92.71 Cms. M= 129.06 Cms. 
F= 30. 48 Cms. N= 27.94 Cms. 
G= 13 .01 Cms. O= 35.56 Cms. 

4.- Potencia del motor: 

101 Ton/Hr 
37.56 Mts. 
Sorgo 
O. 8970 Kg/Dm 3 

11630 
·¡04. 38 Ton/Hr 
107.59 Mts/Min 
45 RPM 
22.86 Cms. 
76.2 Cms. 
16 
10 

14 

P= 37.78 
Q= 30.48 
R= 38.10 
S= 154.62 
T= 46.03 
U= 9.52 
V= 32. 38 

¡ 5· HP 

Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
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5.- Especificaciones de los cangilones: 

Largo: 
Profundidad: 
Proyección: 
Lámina de acero calibre: 
Capacidad al 90% de lleno: 

27.94Cms: 
15.31 Cms. 
17.46 Cms. 
16 
1.51 X 10"3 Mts 3 

r 
l 
t ,. 

1 



. * TRANSMISION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

1.- A) Rl 

2.- B) R2 
1800/300 

300./ 45 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

6 

6.66 

5.- A) No. de dientes del piñ6n: 
Paso: 

B) No.de dientes del pi ñ6n: 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de la catarina: 
8) No.de dientes de la catarina: 

7.- A) Diámetro l : 
Diámetro 2: 

B) Diámetro 1 : 
Diámetro 2: 

B.-. A) e 38.86 Cms. 
B) e 55. 77 Cms. 

9.- A) L 220.54 Cms. 
B) L 317. 50 Cms. 

45 RPM 
1600 RPM 
15 HP 

A 

15 HP 

22 dientes 
5/B 
18 dientes 
1 

132 dientes 
120 dientes 

11. 09 Cms. 
66.70 Cms. 
14. 55 Cms. 
97.02 Cms. 
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ELEVADOR U 3 

Alimentación de los molinos 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

1.-

Número de catálogo: 
Capacidad máxima: 
Velocidad lineal: 
Velocidad ·radial de las poleas: 
Distancia entre cangilones: 
Diámetro polea superior e inferior: 
Lámina de la cabeza de acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2.- Número de cangilones: 

3.- Dimensiones: 

A= 76.20 Cms. H 25.40 Cms. 
ll= 79. 37 Cms. J 34.29 Cms. 
C= 115.88 Cms. K 14. l 3 Cms. 
O= 22.86 Cms. L 54.76 Cms. 
E= 73.66 Cms. M 109.37 Cms. 
F= 26.67 Cms. N 24 .13 Cms. 
G= 117.15 Cms. o 25.40 Cms,. 

4.- Potencia del motor: 

5,- Especificaciones de los cangilones: 

Largo: 
Profundidad: 
Proyección: 
Lámina de acero calibre: 
Capacidad al 90% de lleno: 

30 Ton/Hr 
15.70 Mts. 
Sorgo 
D.8970 Kg/Om 3 

7524 
42.69 Ton/Hr 
95.70 Mts/Min 
50 RPM 
20.32 ·cms. 
60.96 Cms: 
16 
12 

11 

P= 25.08 
Q= 26.67 
R= 25.40 
S= 108.90 
T= 33.33 
U= 7.93 
V= 27.94 

3 HP 

Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
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17.78 Cms. 
13. 01 Cms. 
14.92 Cms. 
14 
1.68 X 10" 3 Mts 3 

¡ 
t 
i 
r 
t 
} 
¡ 
! 
1 
l 

¡ 
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* TRANSMISION 

Velocidad del transportador: 50 RPM 
Velocidad del motor: 1800 RPM 
Potencia del motor: 3 HP 

l.- A) Rl 1800/300 6 
B) R2 300/50 = 6 

2.- Clase de servicio: A 

3.- Factor de servicio: 

4. - Potencia de diseño: 3 HP 

"' 
5.- A) No.de dientes del piñón: 14 dientes 

Paso: 3/8 
B) No.de dientes del piñón: 15 dientes 

Paso: 5/8 

6.- A) No.de dientes de la catari na: 84 dientes 
6) No.de dientes de la catarina: 90 dientes 

7.- A) Diámetro l : 4.24 Cms. 
Diámetro 2: 25.45 Cms. 

B) Diámetro 1: 7.56 Cms. 
Diámetro 2: 45.56 Cms. 

B.- A) e 14. 83 Cms. 
B) e 2 6. 51 Cms. 

9.- A) L 83.82 Cms. 
B) L 149.22 Cms. 



ELEVADOR # 4 

Molinos a Tanques de Trabajo 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Haterial a transportar: 
Densidad del material: 

l. -

Número de catálogo: 
Capacidad máxima: 
Velocidad lineal: 
Velocidad radial de las poleas: 
Distancia entre cangilones: 
Diámetro polea superior e inferior: 
Lámina de la cabeza de acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2.- Número de cangilones: 

3.- Dimensiones: 

A= 76.20 Cms. H= 25. 40 Cms. 
B= 79. 37 Cms. J= 34.29 Cms. 
C= 115.88 Cms. K= 14.13 Cms. 
D= 22.86 Cms. L= 54. 76 Cms. 
E= 73.66 Cms. M= l 09. 37 Cms. 
F= 26. 67 Cms. N= 24.13 Cms. 
G= 117. 15 Cms. O= 25.40 Cms. 

'4. - Potencia del motor: 

27 Ton/Hr 
27.34 Mts. 
Sorgo (Harina) 
0.9638 Kg/Dm 3 

7524 
42.69 Ton/Hr 

.95.70 Mts/Min 
50 RPM 
20.32 Cms. 
60.96 Cms. 
16 
12 

12 

P= 25.08 
Q= 26.67 
R= 25.40 
S= 108.90 
T= 33.33 
U= 7.93 
V= 27.94 

5 HP 

Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms·. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
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5.- Especificaciones de los cangilones: 

Largo: 
Profundidad: 
Proyección: 
Lámina de acero calibre: 
Capacidad al 90% ll!!no: 

17 .·78 Cms. 
13.01 Cms·. 
14.92 Cms. 
14 
1168 X 10-J Mts 3 



* TRANSMI S ION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

1.- A) Rl 

B) R2 

1800/300 
300/50 

2.- Clase de servicio: 

3,- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

6 

6 

5, - A) No.de dientes del 
Paso: 

B) No.de dientes del 
Paso: 

6.- A) No .de dientes de 
B) No.de di entes de 

7.- A) Diámetro l : 
Diámetro 2: 

B) Diámetro l : 
Diámetro 2: 

8.- A) e 23.31 Cms, 
B) e 40.66 Cms. 

9.- A) L 131. 44 Cms. 
B) L 230.17 Cms. 

piñ6n: 

piñ6n: 

la catarina: 
la catarina: 

50 RPM 
1800 RPM 
5 HP 

A 

HP 

22 dientes 
3/8 . 

23 dientes 
5/8 

132 dientes 
138 dientes 

6.65 Cms. 
40 . Cms. 
11. 60 Cms. 
69.72 Cms. 
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ELEVADOR # 5 

Recepción Harina de Soya 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l. -

Número de catálogo: 
Capacidad máxima: 
Velocidad lineal: 
Velocidad radial ·de las poleas: 
Distancia entre cangilones: 
Diámetro polea superior e inferior: 
lámina de la cabeza de acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2.- Número de cangilones: 

3.- Dimensiones: 

A= 76.20 Cms. H= 25.40 Cms. 
B= 79.37 Cms. J= 34.29 Cms. 
C= 115.88 Cms. K= 14.13 Crns. 
O= 22.86 Cms. L= 54. 76 Cms. 
E= 73.66 Cms. H" 109,37 Cms 
f= 26.67 Cms. N= 24 .13 Cms. 
G= 117.15 Cms. O= 25.40 Cms. 

4.- Potencia del motor: 

5.- Especificaciones de los cangilones: 

Largo: 
Profundidad: 
Proyección: 
Lámina de acero calibre: 
Capacidad al 90% de.lleno: 

24 Ton/Hr 
30 Mts. 
Harina de Soya 
0.6407 Kg/Om 3 

7524 
42.69 Ton/Hr 
95.70 Mts./Min 
50 RPM 
20.32 Cms. 
60.96 Cms. 
16 
12 

12 

P= 25.08 Cms. 
Q= 26.67 Cms. 
R= 25. 40 Cms. 
S= 108.90 Cms. 
T= 33.33 Cms. 
U= 7.93 Cms. 
V= 27.94Cms. 

5 HP 
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17.78 Cms. 
13.01 Cms: 
14. 92 Cms. 
14 
1.68 x ia· 3 Mts 3 

l 
r ¡ 
t ¡ 
t· 

' ¡ 

f 
1 



* TRANSMISION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

1.- A) Rl 
B) R2 

1800/300 6 
300/50 6 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5.- A) No.de dientes del 
Paso: 

B) No.de dientes del 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de 
B) No.de dientes de 

7.- A) Diámetro l: 
Diámetro 2: 

8) Diámetro l: 
Diámetro 2: 

B.- A) e 23. 31 Cms. 
B) e 40.66 Cms. 

9.- A) L 131.44 Cms. 
B) L. = 2 30 .17 Cms. 

pi ñ6n: 

pi ñ6n: 

la catarina: 
la catarina: 

50 RPM 
1800 RPM 
5 HP 

A 

5 HP 

22. dientes 
3/8 
23 dientes 
5/8 

132 di entes 
138 dientes 

6.65 Cms. 
40 Cms. 
11. 60 Cms. 
69. 72 Cms. 
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ELEVADOR # 6 

Bodega de Soya a Tanques de Trabajo 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l.-

NGmero de catálogo: 
Capacidad m5xima: 
Velocidad lineal: 
Velocidad radial de las poleas: 
Distancia entre cangilones: 

. Di5metro polea superior e inferior: 
Lámina de la cabeza de acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2.- Número de cangilones 

3.- Dimensiones: 

A= 63.50 Cms. H= 20.32 Cms. 
B= 67.31 Cms. J= 3.81 Cms. 
C= 106.99 Cms. K= 35.56 Cms. 
O= 22.86 Cms. L= 45.87 Cms. 
E= 65.88 Cms. M= 91. 59 Cms. 
F: 22.86 Cms .. N= 22.22 Cms. 
G= 99.37 Cms. O= 20.32 Cms. 

4.- Potencia del motor: 

16 Ton/Hr 
28.55 Mts. 
Harina de Soya 
0.6407 Kg/Om 3 

5420 
16. 5 Ton/Hr 

.86.25 Mts/Min. 
54 RPM 
17.78 Cms. 
50. 8 Cms . 
16 
12 

12 

P= 20.00 Cms. 
Q= 22.86 Cms. 
R= 20.32 Cms. 
S= 91. 12 Cms. 
T= 2.85 Cms. 
U= 6.03 Cms. 
V= 22.86 Cms. 

3 HP 

5.- Especificaciones de los cangilones: 

Largo: 
Profundidad: 
Proyección: 
L5mina de acero calibre: 
Capacidad al 90% de 11 eno: 

12. 7 Cms. 
10.95 Cms. 
12.38 Cms. 
16 
8.31 X 10" 4 

199 
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* TRANSMIS!ON 

Velocidad del, transportador: 54 RPM 
Velocidad del motor: 1800 RPM 
Potenci:a del motor: , 3 HP 

l.- A} Rl 1800/300 " 6 
B} R2 300/54 5.55 

2. - Clase de servicio: A 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: HP 

5.- A} No.de dientes del piñ6n: 14 dientes 
Paso: 3/8 

B) No.de di entes del piñón: 15 dientes 
Paso: 5/8 

6,- A} No.de dientes de 1 a catari na: 84 dientes 
B) 11o. de dientes de la catarina: 83 dientes 

7,- A} Diámetro 1 : 4.24 Cms. 
Diámetro 2: 25.45 Cms. 

B) Diámetro 1 : 7.56 Cms. 
Diámetro 2: 41. 93 Cms. 

8,- A) e 14.83 Cms, 
B) e e 24,73 Cms. 

9.- A} L 83,82 Cms. .. 
B) ~- =139.7 Cms, 



ELEVADOR # 7 

Microingredientes a Tanques de Trabajo 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

1.-

Namero de catálogo: 
Capacidad máxima: 
Velocidad Lineal: 
Velocidad radial de las poleas: 

·Distancia entre cangilones: 
Diámetro polea superior e inferior: 
Lámina de la cabeza de acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2.- Namero de cangil enes: 

3.- Dimensiones: 

A:i, 63.50 Cms. H= 20.32 Cms. 
8= 67.31 Cms. J= 3.81 Cms. 
C= 106.99 Cms. K= 35.56 Cms. 
O= 22.86 Cms. L= 45.87 Cms. 
E= 65.SS Cms. M= 91. 59 Cms. 
F= 22.86 Cms. N= 22.22 Cms. 
G= 99.37 Cms. O= 20.32 Cms. 

4.- Potencia del motor: 

10 Ton/Hr 
26.75 Cms. 
Harinas 
O. 9238 Kg/Dm 3 

542D 
16.5 Ton/Hr 
86.25 Mts/Min 
54 RPM 
17.78 Cms. 
50.8 Cms. 
16 
12 

12 

P= 20.00 
Q= 22.86 
R= 20,32 
S= 91.12 
T= 2.85 
U= 6.03 
V= 22.86 

3 HP 

Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 

5.- Especificaciones de los cangilones:· 

Largo: 
Profundidad: 
Proyecci6n: 
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Lámina de acero calibre: 
Capacidad al 90% de lleno: 

12.7 Cms. 
10.95 Cms. 
12.38 Cms. 
16 
8.31 X 10" 4 Mts 3 
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* TRANSM!S!ON 

Velocidad del transportador: 54 RPM 
Velocidad del motor: 1800 RPM 
Potencia del motor: 3 HP 

!.- A} Rl 1800/300 = 6 
B) R2 300/54 5.55 

2.- Clase de servicio: A 

3.- Factor de servicio: 

4. - Potencia de diseño: 3 HP 

5.- A} No.de dientes del pi ñ6n: 14 dientes 
Paso: 3/8 

B} No.de dientes del piñón: 15 dientes 
Paso: 5/8 

6.- A) No.de dientes de 1 a catarina: 84 dientes 
B) No.de di en tes de 1 a catarina: 83 di entes 

7.- A) Diámetro l : 4.24 Cms. 
"Diámetro 2: 25.45 Cms. 

B) Diámetro 1: 7.56 Cms. 
Diámetro 2: 41. 93 Cms. 

8.- A) e 14.83 Cms. 
B) e 24. 73 Cms. 

9.- A} l" = 83,82 Cms. 
B} l =139. 7 .Cms. 
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ELEVADOR # 8 

Alimentación a Tanques Pe 11 et iza do 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a Transportar: 
Densidad del material: 

l.-

Número de catálogo: 
Capacidad máxima: 
Velocidad lineal: 
Velocidad radial de las polcas: 
Distancia entre cangilones: 
Diámetro polea superior e inferior: 
Lámina de la cabeza de acero calibre: 
Lámina de la bota de acero calibre: 

2.- Número de cangilones: 

3. - Dimensiones: 

A= 76.20 Cms. H= 25.40 Cms. 
B= 79.37 Cms. J= 34.29 Cms. 
C= 115.88 Cms. K= 14 .13 Cms. 
O= 22.86 Cms. L= 54.76 Cms. 
E= 73.66 Cms. M= l 09. 37 Cms. 
F= 26.67 Cms. N= 24 .13 Cms .. 
G= 117.15 Cms. O= 25.40 Cms. 

4.- Potencia del motor: 

5.- Especificaciones de ios cangtlones: 

Largo: 
Pro fu nd i dad:· 
Proyección: 
Lámina de acero calibre: 
Capacidad al 90% de lleno: 

40 Ton/Hr 
28.30 Mts. 
Producto terminado 
0.9912 Kg/Om 3 

7524 
42.69 Ton/Hr 
95.70 Mts./Min 
50 RPM 

20. 32 Cms: 
60.96 Cms. 
16 
12 

12 

P= 25.08 
Q= 26.67 
R= 25.40 
S= 108.90 
T= 33.33 
U= 7.93 
V= 27.94 

5 HP 

c·ms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 

17.78 Cms. 
13.01 Cms. 
14.92 Cms. 
14 
l,68 x io- 3 Mts 3 



* TRANSMISJON 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

l.- A) Rl 1800/300 6 
B) R2 300/50 6 

2.- Clase de servicio: 

3.- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5.- A) No.de dientes del pi ñ6n: 
Paso: 

B) No.de dientes del pi ñ6n: 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de la catarina: 
B) No.de dientes de 1 a catarina: 

7.- A) Diámetro l : 
Diámetro 2: 

B) Diámetro l: 
Diámetro 2: 

8.- A) e 2 3. 31 Cms. 
B) e 40.66 Cms. 

9.- A) 131. 44 Cms. 
B) 230.17 Cms. 

50 RPM 
1800 RPM 
5 HP 

A 

HP 

22 dientes 
3/8 
23 dientes 
5/8 

132 di entes 
138 dientes 

6.65 Cms. 
40 Cms. 

ll. 60 Cms. 
69.72 Cms. 
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ELEVADOR # 9 

Alimentación a los Rotex 

Capacidad requerida: 
Altura del elevador: 
Material a transportar: 
Densidad del material: 

l. -

Número de catálogo: 
Capacidad mlxima: 
Velocidad 1 i ne al: 
Velocidad radial de las poleas: 
Distancia entre cangilones: 
Diámetro pblea superior e inferior: 
Lámina de 1 a cabeza de acero calibre: 
Lámina de 1 a bota de acero calibre: 

2.- Número de cangilones: 

3.- Dimensiones: 

A= 76.20 Cms. H= 25.40 Cms. 
B= 79.37 Cms. J= 34.29 Cms. 
C= 115. 88 Cms. K= 14 .13 Cms. 
D= 22.86 Cms. L= 54.76 Cms. 
E= 73.66 Cms. M= 109.37 Cms. 
F= 26.67 Cms. N= 24.13 Cms. 
G= 117.15 Cms. O= 25.40 Cms. 

4.- Potencia del motor: 

5.- Especificaciones de los cangilones: 

Larg.o: 
Profundidad: 
Proyeccf6n: 
Lámina de ac~ro· calibre: 
Capacidad al 90% de lleno: 

40 Ton/Hr 
27 Mts. 
Pell ets 3 0.9518 Kg/Om 

7524 
42.69 Ton/Hr 
95.70 Mts/Min. 
50 RPM 
20.32 Cms. 
60.96 Cms. 
16 
12 

12 

P= 25.08 
Q= 26.67 
R= 25.40 
S= 108.90 
T= 33.33 
U= 7.93 
V= 27.94 

HP 

17.78 Cms. 
13.01 Cms. 
14.92 Cms. 
14 

Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
Cms. 
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1.68 ~ 10- 3 Mts 3 



* TRANSMISION 

Velocidad del transportador: 
Velocidad del motor: 
Potencia del motor: 

l.- A) Rl 1800/300 6 
A) R2 300/50 = 6 

2,-· Clase de servicio: 

3,- Factor de servicio: 

4.- Potencia de diseño: 

5.- A) No.de di entes del piñón: 
Paso: 

B) No. de dientes del piñón: 
Paso: 

6.- A) No.de dientes de 1 a catarina: 
B) No, de dientes de ia catarina: 

7 .• A) Diámetro l: 
Diámetro 2: 

B) Diámetro l: 
Diámetro 2: 

8.- A) e 23.31 Cms. 
B) e = 40.66 Cms, 

9.- A) L 131. 44 Cms. 
B) L 230 .17 Cms. 

50 RPM 
1800 RPM 

· 5 HP 

A 

HP 

22 dientes 
3/8 
23 dientes 
5/8 

132 dientes 
138 dientes 

6.65 Cms. 
40 Cms. 
11. 60 Cms, 
69. 72 Cms, 
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APEND!CE 11 

.MANTEN 1 M 1 EN TO 
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VOLCAOOR HIORAULICO: 

A} Plataforma: Engrasar todas las articulaciones c~da -­
tres meses' 

B} Pistones: Cada tres mes~s revisar los empaques de • -
ajuste; si existe alguna fuga de aceite, -­
apretar la tuerca de ajuste hasta que desa­
parezca y de ser necesario hacer cambio de 
empaques. 

C} Equipo Cada mes se revisar~n las condiciones de 
Hidráulico: contaminación y limpieza del aceite, asf c2 

mo de los filtros. Con esa misma frecuen-­
cia se revisarán y de ser necesario s~ empA 
carSn o cambiarán las válvulas de paso del 
aceite. 

LIMP 1 ADOR: 

A) Al finalizar la jornada de trabajo, retirar la posible 
basura que se encuentre atorada en la malla. 

B) Cada semana revisar la tensión de las cadenas y lubri­
carlas. 

C} Lubricar las chumaceras cada tres meses. 

GUSANOS: 

A) Una vez a la semana lubricar cadenas y revisar la ten--· 
si6n de las mismas. 

B) Ca'da seis meses lubricar chumaceras laterales. 

~·. 

' f ¡ 
r 
¡ 
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C) Cada tres meses lubricar las chumaceras de madera. 

ELEVADORES: 

Al Una vez a 1 a semana lubricar cadenas y checar tensi6n 
de las mismas. 

· B) Cada seis meses lubricar las c.humaceras. 

C) Cada dos meses tensar la banda de los cangilones. 

D) El elevador E-8 se deberá limpiar una vez por mes por 
que transportará producto con melaza y aceites. 

MOLINOS: 

·A) Lubricar cada diez dfas las chumaceras. 

B) Revisar .cada turno los imanes permanentes que se en- -
cuentran en la boca del molino y quitar cualquier ele­
mento extraño. 

C) Revisar cada dos meses el estado de la criba y de los­
martillos, si se hace necesario cambiarlos. 

SISTEMA H!ORAUL!CO: 

A) Se deberá observar una absoluta limpieza para evitar -
la introducci6n de contaminantes, t~les co~o polvo, b~ 
sura, pintura, aceite. 

B) La sal ida y retorno· de 1 a unidad no deberán de ser re­
ducidas, ya que esto obtaculizará el flujo, perdiendo­
eficiencia. 

C) El aceite deberá ser de la más alta calidad y reunir -
las siguientes ca.racterfsticas: 
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1) Alto fndice de viscosidad (100-200 SSU a 38ªC) 
2) Alta resistencia de película y buena lubricidad. 
3) Alta resistencia a la oxidación. 
4) Anti-emulsionantes. 
5) Anti-herrumbes. 
6) Anti-espumantes. 

D) La frecuenci~ para _limpieza y/o cambio de aceite y -­
filtros varfa de acuerdo con las siguientes condicio­
nes: 

1) Ambiente altamente contaminado. 
2) Altas temperaturas de operaci6n. 
3) Trabajo a la intemperie. 
4) Calidad del aceite. 

E) Establecer una revisión del aceite que nos permitirá -
detectar las siguientes condiciones: 

1) Contaminantes en suspensión 
2) Lodos depositados en. el fondo del tanque. 
3) Cambio en la viscosidad del aceite. 
4) Cambio de color en el aceite. 

En los casos A y B el tanque deberá ser abierto y 
lavado; En los casos C y D se seguirá el mismo procedi­
miento, sólo que el aceite deberá ser reemplazado por 
nuevo, puesto que un cambio de color o viscosidad en ~l 

aceite indica que se ha presentado la oxidación, lo cual 
motiva una rápida deteriorización del equipo. 

Fl Con la misma frecuencia que el aceite, se revisarán y 
limpiarán los filtros. 



G) Revisión periódica de la válvula de alivio y sistema· 
de seguridad. 

MEZCLADORAS: 

A) Lubricar cada seis meses las chumaceras. 

B) Lubricar cada semana las cadenas y revisar la tensión 
de las mismas. 

ROTEX: 

A) Al finalizar la jornada de trabajo, .limpiar perfecta­
mente las cribas • 

. B) Lubricar cada semana el equipo de la transmisión. 

210a 
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PELLETIZAOORAS: 

Para lograr una máxima capacidad y un "pellet• de 
alta calidad, el amperímetro, el termómetro y la temper! 
tura de los "pellets" calientes deberfn ser constantemen 
te vigilados. A continuación se enumeran algunas de las 
causas que pueden interrumpir la producción: 

1) Material enganchado en el tanque. 
2) Separación de un tanque 
3) Retorno de partfculas finas de. la rumba. 
4)· Fluctuación de la presión de vapor debida a: 

a) Fallas de 1 a caldera 
b) Fallas de la válvula reguladora de presión 
c) Fallas del separador de vapor. 

5) .. Cambios en la calidad del vapor debido a: 

a) Una caldera espumosa. 
b) Fallas de la válvula de vapor. 
c) Fallas del separador de vapor. 

6) Variación de mezclas húmedas. 
7) Dado caliente. 

Para asegurar u~ buen control y funcionamiento de 
la pelletizadora y obtener una mejor calidad del produc-
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to se cuenta con el siguiente equipo de control: 

l.- Una alarma de nivel de tanque: una luz o tim­
bre es accionada cuando el tanque se vacía. 

2.- Válvulas solenoides: Se instalan en la linea 
de vapor y miel para que cierren cuando haya una inte- -
rrupción en el flujo del alimentó. 

3.- Tac6metros: Se instalan en el eje del alimen 
tador para comprobar la capacidad de alimentación. 

4.- Válvula para regular la presión del aire. 

5.- Controles de sobrecarga: Instalados con reg~ 

ladores de tiempo para cerrar los flujos de líquidos, ªP! 
gar el acohdicionador y el motor del alimentador cuando­
el motor principal se sobrecarga. Cuando se elimina la 
sobrecarga, el regulador actaa al motor principal, el ID! 
tor del alimentador y los lfauidos en su secuencia pro-­
pi a. 

6.- Controles en los enfriadores: Control autom! 
tico de profundidad de carga para asegurar un máximo es­
pesor en la carga de alimento. 

7.- Control de "tamaño": Instalado en los ralos -
para obtener diferentes tamaños desea·dos .en el "pel l et". 
También controla la válvula de salida. 

8.- Control de válvulas: Instalado· en las válvu­
las de los conductos para operación remota. 
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Mariteni~iento del área de trabajo: 

l) El área deberá mantenerse pintada, limpia y bien alufil 
brada. 

2) Se deberá cepillar la 111áq_u i na de pelletear diariamente. 

3) Se deberán raspar las puertas de la caja de engranes-
diariamente. 

4) Se deberá 1 impi ar el acondicionador una vez al día. 

5) Se deberá l i1npi ar el alimentador una vez a 1 a semana. 

6) Se deberá revisar la lfnea de enfriadores al comienzo 
de cada turno. 

Mantenimiento de la máquina: 

l) Se deberán revisar los pasadores de seguridad diaria­
mente para verificar estén instalados correctamente. 

2) Se deberán limpiar los imanes por lo menos una vez al 
d fa. 

3) Revisi6n periódica de válvulas de vapor y empacar en 
cuanto comiencen a fugar. 

4) Revisar que las cuchillas estén afiladas. 

5) Revisar el ajuste de los rolas Y. si es necesario aju! 
tarlos. 

6) Vigilar se haga correctamente el cambio de dado. 

Ajustes Mecánicos y Mantenimiento de las Partes; 

Ajuste de Cuchillas: El ajuste de las cuchillas depende 
del largo del "pellet" que se desee, la velocidad y el -
grue~o del dado. Se provee una cuchilla para cada· rolo. 



La cuchilla superior corta los "pellets" del rolo iz­
quierdo, y la inferior los del lado derecho. 

214 

Ajuste de los ralos: Los rolos desajustados reducen la 
capacidad y ocasionan atorones frecuentes. Los rolos 
muy ajustados producen exceso de desgaste del dado y del 
rolo. La rdtura del dado puede ser resultado de un mal 
ajuste. 

Los ralos deberán ajustarse. de manera que cuando­
el lado esté girando a pocas revoluciones por minuto, 
los ralos toquen el punto alto solamente. 

Este tipo de ajuste evita roce excesivo de metal­
con metal, entre los roles y el dado y proporciona sufi­
ciente presi6n para mantener una alta capacidad. 

Mantenimiento de los dados: 

l) Nunca deberá golpearse con martillo ni dejarse caer. 

2) Para instalar el dado deberá usarse un martillo de -­
plástico. 

3) El dado deberá estar asegurado al devanador y sopor-­
tado en su sitio por la agarradera del dado: 

a) Una agarradera gastada puede producir un mal -
ajuste e imposible operaci6~; 

b) Una agarradera suelta puede provocar 1lexibil! 
dad y fuerza excesiva en el dado, rolas o tren 
de manejo, 

4) El devanador se deberá reemplazar en cuanto se gaste. 

5) Deberán inspeccionarse regularmente: imanes, raspado­
res y demás part~~ de limpieza, que son vitales para­
la vida del dado. 
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6) Se harán inspecciones regulares del dado para extraer 
material dañino del alimento. 

7) Los huec~s que se vayan formando.en el dado se debe-­
rán pulir de inmediato. 

8) Los dados nuevos se mantendrán en una área protegida­
y seca para evitar la corrosi6n. 

Mantenimiento del acondicionador: El acondicionador - -
cuenta con un panel de limpieza localizado a un lado de 
la cámara, para permitir la inspección y limpieza del 
mezclador, sin remover el eje. Se engrasarán los bale-­
ros de la mezcladora mensualmente. 

Mantenimiento del conductor de alimento: El c9nductor ,­
por gravedad, lleva el alimento del mezclador a la cáma­
ra del dado. Para que esto se haga eficientemente, el -
conductor debe ser mantenido limpio y libre de golpes o 
abolladuras. El imán debe limpiarse después de su uso -
para remover partículas de metal. 

Mantenimiento del distribuidor: El propósito del distri 
buidor es mantener una superficie .limpia en el cono y 
asegurar una distribución uniforme del alimento al dado. 
Debe evitarse el alimento endurecido, pues éste perjudi­
caría la corriente de alimento que va al dado. 

Lubricación: 

l) Lubricar ·los ralos por lo menos después de cada 4 ho­
ras de operación continua. Deben engrasarse los ro-­
los al final de la operación de la máquina para mant~ 
ner fuera el material. La grasa" en los ro] os, se 
contraerá al enfriarse el equipo y penetrará en los -
baleros. 
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2) Engrasar los baleros del eje principal cada 8 horas. 

3) Cambiar el aceite de la caja principal cada 2000 ha-­
ras o cada seis meses. 

4) Inspeccionar semanalmente el aceite en el alimentador. 

5) Engrasar los baleros de los ejes del acondicionador y 
del alimentador mensualmente. 

6) Engrasar las cuchillas diariamente. 

CERRADORA DE SACOS: 

lubricaci6n inicial: Al comienzo de cada dfa, revisar -
que ·1a ventanilla de nivel de aceite marque el nivel de-

. la lfnea indicadora. ·Luego que la máquina haya funcion! 
do unos 30 segundos, la aguja del manómetro deberá mar-­
car la presi6n normal de 3 a 9 libras. Cuando la máqui­
na esté funcionando, la ventanilla. del nivel de aceite -
mostrará poco aceite o nada. Nunca deberá trabajarse la 
máquina cuando la aguja del manómetro esté en la sección 
roja de la carátula. 

Empaques: Todos los empaques de la máquina deben mane--
jarse con mucho cuidado. 
paque permitirl el goteo. 

El menor daño en cualquier em­
Cuando se _cambie algdn empa--

que, tanto éste como el eje donde se colocará, deberlo -
~star perfectamente saturados de aceite. ~unca instalar 
un sello seco en un eje seco. 

limpieza: Sacar acumulamientos de hilazas y polvo en el 
área del engarzador. Si est~s suciedades no se sacan 
con frecuencia, con el tiempo formarán un mechero, que -
absorberá el aceite de la máquina, producirá mella en 
los dientes, los q~e trabajarln forzados, dafiando los 
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excéntricos de elevación y longitud de movimientos de 
los mismos, provocando su quebradura, distorción de la -
aguja y rompimiento del hilo . Es recomendable que des­
pués d~ cada 30 horas de trabajo aplicar limpieza por 
chorro de aire a las partes.en contacto, como es el imp! 
lente de dientes, placa de garganta, pie de prensatelas, 
etc. 

Periódicamente se deber~ aplicar aceite a mano al 
tornillo de bisagra, al pie prensatelas y a las superfi­
cies de las cuchillas. 
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