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ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA LA INSTALACION DE UNA
PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO EN EL ESTADO
DE TLAXCALA.

OBJETIVO

Elaborar un estudio que proporcione los elementos tecmicos y de
ingenietfa de métodos para la implementacion de una planta
productora de Harina de Trigo.
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Vitam impendere vero

La produccién del campo mexicano sufre, desde hace varios afios, de
una crisis endémica que se ha caracterizado, entre otras cosas por su baja
tecnificacion, escaso financiamiento y baja productiva. En este sentido
destaca como las méas graves; la escasa, y en la mayoria de las veces
inexistente utilizacién de procesos mecanizados y el aprovechamiento de los

avances disponibles en materia de fertilizacién de suelos, semillas mejoradas,

entre OIros.

Asi el sistema agroindustria, pese a su inminente relevancia en cuanto
a la produccién de bienes basicos, no ha alcanzado la cobertura y el volumen
adecuado de unidades que exige el desarrollo del pais y su gente, por lo que
aun la gran mayoria de las regiones agricolas productoras tienen que
trasladar su produccidn a los centros industriales para su procesamiento, por
lo que su impacto regional se diluye al convertirse solo en proveedoras de
materia prima, y en consecuencia el valor agregado obtenido de su
aprovechamicnto industrial no es aprovechado en las comunidades donde se
produce. Agudizando fendémenos como la desocupacion, la emigracion,

marginacion y pobreza.
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INTRODUCCION

Es por ello que el proyecto que se presenta tiene una importancia
fundamental al atender una necesidad apremiante de las zonas productoras
de trigo del estado de Tlaxcala, las cuales pese 2 ocupar un lugar relevante en
el contexto nacional no cuentan con la infraestructura industrial necesaria
para encadenar esta produccién a la economia local, por lo que se acusa un
elevado costo de oportunidad y se posterga el desarrollo econdmico de la

region v el bienestar social de sus comunidades.

Es en este contexto que, retomando [a presencia en la regién de grupos
de productores organizados y dispuestos a colaborar en un proyecto
semejante, se ha incluido en la formulacién del presente proyecto ésta
posibilidad, con la aportacién de una terreno que es propiedad de una
organizacién existente. En este sentido aunque la posibilidad de implementar
el proyecto se vislumbra en el futuro, el estudio se define a un nivel de
prefactibilidad con la intencién de integrar elementos de juicio sobre la
viabilidad y posibilidades futuras de detonar un Proyecto semejante a cargo

de dicha organizacién de productores, por lo que con ello queda establecido
el objetivo del estudio.

7 En consecuencia el perfil del proyecto propuesto trata de integrar
informacion relevante para la promocién de un molino productor de harina
de trigo. Asi, en el marco de una politica general de desarrollo, donde la
produccién agropecuaria sigue siendo una materia pendiente, €l fin de
apoyar proyectos como el que se sefiala tiene como objeto implicito —ademds
del propiamente econdémico- atender el fendmeno de 1a pobreza en estas
regiones que ha provocado la expulsién de mano de obray la emigracién de
una gran parte de la poblacién a regiones con mayor dindrmica econémica,
ademss de los fendmenos de exclusién y de desintegracién familiar que esto

significa.
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De la misma manera, su percusion en el desarrollo regional promovera
la presencia y crecimiento de un nimero relevante de iniciativas productivas
y de servicios locales y su consecuente impacto en el empleo y la oferta de
bienes disponibles en las comunidades, favoreciendo el incremento del

ingreso v contribuyendo a otorgar seguridad sobre la subsistencia individual
y familiar.

El campo en México, es necesario insistir, ha sido victima de afios de
abandono y politicas fallidas que han sucumbido victimas de la corrupcién y
la manipulacién con un alto costo financiero, pero sobre todo social. La
agroindustria existente es en su mayorfa propiedad de grandes
conglomerados empresariales cuya principal orientacién es la obtencién y
apropiacion de la mayor cantidad de beneficios privados; esto no ha
favorecido la situacién, y si en cambio, sobre todo a partir de las reformas al

articulo 47, ha redundado en el pérdida de la tierra por los campesinos y
pequefios propietarios.

Adicionalmente este proceso ha coincidido con la desaparicién
paulatina de las empresas agroindustriales de caracter social, es decir, de
propiedad comunal o de organizaciones ejidatarias al no poder competir con
las grandes empresas privadas que haciendo uso de mejores tecnologias
representan una competencia desigual.

Amte ello, el presente proyecto de investigacién busca integrar un
marco minimo de referencia para el andlisis, asi como definir de manera
experimental la formulacion y evaluacién técnico-financiera de un proyecio

de inversidn para la implementacidn de un molino de trigo en ¢l estado de
Tlaxcala.
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De esta manera, ¢l desarrollo de la investigacidn tuvo dentro de sus
objetivos sistematizar la informacién existente y describir las problematicas
que afectan a estas organizaciones con el fin de distinguir sus fuerzas y
debilidades, asi como sus perspectivas en el futuro inmedtato. Todo ello con
el interés de establecer el marco institucional y organizativo donde actuara el
proyecto propuesto, y obtener con ello, mirgenes de actuacién mis
consistentes con la realidad. -

De este modo, en el capitulo I, se presenta el estudio de mercado para
conocer ¢l contexto al que se enfrentaré el proyecto, con este objetivo, se
define Ia navuraleza del producto, se identifica y describe el tipb de mercado
que enfrentan estas organizaciones, proponiendo una cuantificacion del
volumen del mercado potencial a partir de diferentes estudios empiricos, asi

como las caracteristicas del consumidor que asiste a este mercado.

Asimismo, por el lado de Ia oferta, y con el fin de establecer su
posicidn e importancia relativa en el sistema, se describen los principales
rasgos de las empresas del sector y preponderancia en ¢l tipo de operaciones,
cobertura y capacidad instalada, entre otras.

En los capttulos II y I, se presenta el estudio técnico, en él se incluye
la propuesta de localizacién para el proyecto, que hay que subrayar atiende a
las necesidades del grupo campesino que prevé la realizacién del proyecto y
que cuenta con el terreno para su instalacién, por lo que se presenta el 4rea
geografica de influencia de la empresa y las caracteristicas socioecondmicas
basicas de Ia regioén donde se ubica.

En cuanto al tamaiio, éste guarda relacién con las posibilidades
técnicas y atiende a las posibilidades actuales de produccién de trigo de la
region. Asimismo se detallan las especificaciones técnicas de la planta en

vi



[NTRODUCCION

cuanto al equipo y su distribucién fisica, asi como la organizacién que
involucraria la implementacién de dos almacenes de distribucion, el proceso
productivo, el programa de desarrollo y la consideracién respecto a los

impactos ambientales que involucra su instalacién y operacién.

En el capitulo IV, se presenta un estudio preliminar respecto a la
implementacién en la planta de un sistema de aseguramiento de calidad
(ISO-9002), lo anterior con el propdsito de colocar e involucrar a estas
empresas al nivel de exigencias que reclama el mercado, dada la competencia

de las empresas trasnacionales y de capital privado.

Ya en el capitulo V, se detallan los estudios especificos que involucran
la ingenierfa de métodos como son: la descripcién del proceso; mostrando la
secuencia cronoldgica de las operaciones del proceso de molienda, seleccidn
y empaque del trigo; asimismo se muestra la propuesta de distribucién de la
planta y los diagramas respectivos.

En capitulo VI; se calcula la inversion fisica necesaria y costos
estimados de operacidn, asi como los ingresos esperados; para con ello

establecer y proyectar los estados financieros proforma y definir los Flujos
de Efectivo del Proyecto a cinco afios.

También se ilustra el cronograma de inversiones y actividades para la
instalacién y puesta en operacién de la planta de molienda, se estima el
capital de trabajo y los esquemas de {inanciamiento necesarios. De esta
misma manera se obtiene la produccién minima econdmica o punto de
equilibrio indicando el volumen de harina que sera necesario producir con el
fin de asegurar una operacién adecuada de la planta. Aqui también sc
presenta el Balance General inicial el cual representa el valor de la empresa y
su estructura financiera.

Vil
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Finalmente y éste es el objetivo final de la investigacién, se aplicaron
los procedimientos de evaluacién econdémica generalmente aceptados que
involucran el valor del dinero a través del tiempo, entre los que se
encuentran: la estimacién del Valor Actual Neto con flujos constantes y
produccion creciente, y la Tasa Interna de Rendimiento con y sin
financiamiento con lo cual se obtuvo el rendimiento real esperado de la
inversién. Asimismo se calculd el Tiempo de Recuperacién de la Inversion,
es decir el tiempo que deber transcurrir para recuperar el dinero invertido,
y la Razon Beneficio/Costo.

Asi, con el presente trabajo se pretende ademis de una aproximacién
al sector con la formulacién y evaluacién de un proyecto especifico,
establecer criterios de decisién sobre el disefio de instrumentos de politicas
publicas y estrategias de fomento para las organizaciones, que permitan la
puesta en practica de esquemas consistentes de operacién que las vuelvan
sustentables en el largo plazo y eleven e grado de seguridad para los
productores, para con ello superar las limitaciones existentes en proyectos y

estrategias de expansion y consolidacién de estas organizaciones.

Con ello se ha buscado describir las caracteristicas del sector y sus
potencialidades, con el fin de especificar las potencialidades y carencias

respecto a la vialidad a largo plazo del campo mexicano y sus opciones en el

mediano plazo.

De esta manera, se ha pretendido presentar una visién panorimica
sobre un sector que enfrenta abundantes problemas, y que pese 2 dificultades
inherentes, se trata de demostrar la falsa dicotomia entre 1a produccién social
del campo y las condiciones del mercado de productos agroindustriales
globalizado y de alta competencia.

- viii



ESTUDLO DE MERCADO

Naturaleza del Proyecto

El proyecto consiste en la instalacién de una planta molinera, ubicada en el
municipio de Calpulalpan en el estado de Tlascala, orientada al procesamiento y
venta de harina de trigo a consurnidores mayoristas.

1.1 Definicion del producto

Antes de describir la naturaleza del producto principal, es necesario sefialar
primero algunas caracteristicas de la materia prima:

El trigo (Triticum aestivum L; familia Gramineas.) fue una de las primeras
plantas comestibles y es considerado uno de los més importantes cereales a nivel
mundial, representando la cuarta parte de la produccion total de cereales.

El grano de trigo se usa fundamentalmente para consumo humano, ¢s el
principal ingrediente en la fabricacién del pan y pastas para sopa, también sc usa
en la elaboracidn de bebidas alcohdlicas v en la alimentacién, teniendo como
principal destino el de materia prima para la industria molinera en la obtencion de
harina de trigo refinada e integral.

[



CarrTuLO I

Los trigos que se producen en México se han clasificado en cinco grupos:

1. (F) Fuertes: son de gluten’ fuerte y elistico es apto para la industria
mecanizada de la panificacion y son mejoradores de trigos débiles al
mezclarlos.

2. (M) Medio Fuertes: son de gluten medio fuerte y aptos para la industria del
pan hecho a mano y son mejoradores de trigos débiles.

3. (S) Suaves: tienen el gluten débil y suave extensible y son recomendados para
la industria galletera, considerdndose mejoradores de trigos tenaces.

4. (T) Tenaces: son de gluten corto y tenaz son adecuados para la industria
galletera y pastelera,

5. (C) Cristalinos: son de gluten corto y tenaz son adecuados para la industria
de las pastas y macarrones.

Las variedades de trigo comercial autorizado para siembra en el estado de
Tlaxcala son: ANAHUAC F-75 y PAVON F75 dentro del Grupo de los
Fuertes: MEXICO M-82, dentro de los Medios; CLEOPATRA V-74 y
MIXTECO $-82 como Suaves; y ZACATECAS VT-74 dentro del grupo de los
Tenaces, destacando que sélo Cleopatra y Zacatecas son variedades temporaleras.

Las variedades que se siembran en la regién de Tlaxcala son aquellas que
progresan en zonas temporaleras, destacando: LA PAVON, LA NUTRY, LA
F-70, LA NACOSARY O CLEOPATRA, variedades que se caracterizan por
ser de ciclo corto, semilla mejorada y adecuada para la obtencién de harinas

refinada e integral y subproductos como: SALVADILLO, SALVADO,
GRANILLO, ACEMITE.

El producto principal de la molienda de trigo es la harina, que conforme a
fa Norma Oficial de Calidad de SECOF], se clasifica en tres grados de acuerdo al
uso que se destine.

" Gluten: Matexial proteinico, principalmentz del trigo, compuesto por ghiadina y glutenina, principales responsables del esponjamicnto de
{os productos de panificacién.




ESTUDIO DE MERCADO

Grado A (Harinas Finas y Extrafinas): La cual se obtiene a partir de moler trigos
fuertes y medio fuertes, son considerados como los mejores en calidad por sus
propiedades alimenticias y su facil transformacion.

Grado B (Harnas Semifinas): Para obtener este tipo de harinas, se requiere
moler trigos tenaces, trigos fuertes, medio fuertes y suaves.

Grado C (Harinas Estandar o Comin): De los trigos mas duros pertenecientes a
los cristalinos, y mezclados con los trigos suaves y tenaces se obtiene la harina
estandar o comin considerada como la de mas baja calidad.

De la molienda y tamizado del grano, se obtienen, ademas de las diferentes
harinas que anteriormente se mencionaron, los subproductos derivados de la
cascarilla del grano como: Salvado, Salvadillo y Acemite.

Usos del Producto

Los diferentes tipos de harina, tienen un uso definido por sus propiedades
y caracteristicas; aunque en ocasiones el consumidor opta por mezclardos para
obtener una harina con las caracteristicas especiales que requiere para la
elaboracién de sus productos.

Considerando la dlasificacion oficial, los diferentes usos de las harinas serjan:

v" La harina extrafina es usada principalmente para la elaboracién de pan de
caja, pan blanco (bolillo) y pan de dulce, debido a que estos productos
requieren de harina con caracteristicas muy especiales; en algunos casos los
consumidores (panaderos) la usan para mezclarla con otro tipo de harina
de inferior calidad, obreniendo de ésta, mayor rendimiento, economia y
caracteristicas especiales en sus productos.

" La harina fina ¢s utllizada para pan de dulce de una calidad inferior al
anterior y para pasteles y bocadillos.
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v’ La harina semifina es ocupada para fa elaboracion de tortillas, botanas y,
mezclada con otras harinas da mejor calidad para la elaboracién de pan.

v' La harina estdndar o comun es aplicable a la fabricacién de pastas
_ alimenticias, dado que proviene de los trigos duros.

1.2 Estudio de la Demanda

Perfil General

Considerando el aspecto Agroindustrial del trigo el cual, incluye la siembra,
la cosecha del trigo, s procesamiento en harina y su-utlizacién para la
elaboracion de pan, galletas y pastas. La industria de la molienda canaliza su
produccién mayoritariamente, hacia la industria de la panificacién (62%), a la
fabricacién de galletas y pastas (11%), fabricacién de frituras, tortillas y
directamente al consumo doméstico (21%) y a otras industrias (6%). En cuanto a

los subproductos, éstos tienen gran demanda por la industria fabricante de
alimentos balanceados para el consumo animal.

Fabricacion de pan y pasteles

Dentro de la fase de transformacién, la industria panificadora constiruye el
eslabon mis importante de 1a industria harinera, de hecho, su producto el pan, es
de importancia fundamental para la dieta popular por su generalizada
participacién en el consumo a nivel nacional y e creciente aumento en la
demanda que ha favorecido su intensa expansién productora, proyectando este
dinamismo a toda la industria triguera.
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El proceso de crecimiento en la industria panificadora se ha dado por el
aurnento de los niveles de inversién de capital y del personal ocupado, lo que
aunado 2 la elevacion del grado de tecnificaciédn, establece la diferencia entre la
gran industria v la considerada como de tipo tradicional, que es la mediana y
pequefia. En este sentido en relacidn a las panificadoras tradicionales, los
establecimientos tecnificados se encuentran mejor capacitados para producir éste
tipo de articulos con una mejor posibilidad de obtencion de utilidades por bulto
de harina procesado (cada bulto de 44kg).

De esta manera, destaca como el mayor consumidor de harina de trigo:
Grupo BIMBQO. Constituido hace mas de medio siglo, es hoy la principal
industria panificadora mecanizada del pais con operaciones crecientes en 12
paises de Centro, Sudamérica y Estados Unidos. En la actualidad mantiene en
operacién 83 plantas, de ellas, 25 de panificacién en México y 19 mas en otros
paises. El resto son plantas de reposteria, tortiflas de maiz, botanas, chocolates y
procesadoras de frutas y vegetales, entre otras.

Asi, Panificadora BIMBO constituye el polo modemo de la fabricacion de
pan de caja y pan dulce, que controla pricticamente el 100% de la distribucion de

pan de caja al haber incorporado otras marcas como Wonder, Sunbeam y
Trgoro.

Sus ventas totales el afio pasado sumaron 2 millones de dolares y sus
acciones cotizan en la Bolsa Mexicana de Valores, se mantuvo el afio pasado en el
noveno lugar en ventas y el décimo quinto sitio en capitalizacidn.

Fabricacidn de galletas y pastas alimenticias

La industria de galletas y pastas alimenticias constituye el otro eslabdn del
Sistema Agroindustnal del Trigo, la cual vincula fa fabricacion de harinas con €
consumo final de los productos industrializados provenientes de este grano.

La fabricacién de galletas y pastas alimenticias constituye una industria
altamente concentrada en pocos establecimientos de mayor escala, los cuales, con
una aplicacion intensa de recursos y principalmente de capital, generan la mayor
parte de [a produccién, mientras que los establecimientos medianos y pequefios
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son relegados a limitados segmentos de mercados locales. Esto obedece a
factores tales como: una mayor tecnificacion y modernizacién de las instalaciones
produciivas de gran escala, la capacidad que tienen estas grandes empresas para
diversificar sus productos y la intensificacién de sus procedimientos de
comercializacidn, que comprenden desde un apartado importante de publicidad,
hasta un equipo cuya capacidad de distribucién alcanza una cobertura nacional.

El conglomerado estadounidense Procter & Gambel es lider en tecnologia

de elaboracién de pan y galletas, entre otros productos més de la industria
alimentaria.

Proyeccién de la demanda

Para realizar la proyeccién cuantitativa de la demanda de harina para los
proximos 5 afios, se utilizé el método de regresién y correlacién lineal miltiple
con tres variables, considerando las seres histéricas ‘del consumo nacional
aparente de harina de trigo y la tasa de inflacién de los afios 1987 a 1998. Lo
anterior como un factor critico para la instalacién de una planta orientada al
procesamiento y venta de la harina de trigo.

Dicho procedimiento, dado que el tiempo como variable independiente no
wnfluye por si mismo en el comportamiento de la demanda, considera la eleccién
de una variable que intuitivamente afecta la demanda de este producto, por lo
cual, se selecciond la inflacién y el PIB (Producto Interno Bruto) por el papel que
Juega en la determinacién de fa demanda total del sistema de harina de TGO,

En consecuzencia, con dichas vanables se dispuso la obtencién de ha
ecuacion de fa tendencia histérica de la demanda, romando los afios de
proyeccién (tiempo), como primera variable; los datos del consumo nacional
aparente de harina de trigo, como segunda variable; y ¢l factor de decisidn a
inflacién y/o PIB), como tercera variable,

El integrar tres variables al andlisis implica que uma de cllas serd
dependiente (consumo nacional aparente de harima de trigo), y dos
independientes (tiempo y la inflacién) por lo que para establecer el
comportamiento de la tercera variable seleccionada para los afios de la
proyeccion, serd necesario acudir a instituciones especializadas para conocer las
predicciones sobre la economia nacional, algunas de las cuales son difundidas por
el Banco de México.
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En base a lo anterior y como resultado de las correspondientes pruebas, se
eligié como factor de decision a la inflacién dado que obtuvo ef valor mis alio de
correlacién. En consecuencia la ecuacion 1 (su desarrollo se presenta en el anexo
A), define la linea de tendencia histérica de la demanda, considerando la inflacién
como tercer variable,

Y=24943.69+213.2x-1413z (1}
donde x es el tlempo y z es la inflacién.
Considerando un factor de correlacién r, el cual tiene un valor de:
r=0.7463
Con base a en la tabla 1.1 se obtuvo la correspondiente linea de tendencia

para la demanda del consumo nacional aparente de harina de tigo y la
proyeccion para los siguientes cinco afios.

TABLA 1.1 PROYECCION DE LA DEMANDA 1987 - 2003

5

1987 22.909.1 159.1
1988 23,897 24,639.9 51.7
1989 24,949 25,304.8 19.7
1990 25,233 25,373.5 29.9
1991 25,306 25.744.1 188
1992 25,343 26.054.3 11.9
1993 25,878 263229 8.0
1994 28,679 26.549.5 7.1
1995 26,959 26,128.1 52.0
1996 26,003 26.684.2 27.7
1997 26,504 27.066.8 15.7
| 1998 25,967 27.239.1 18.4
1999 27,5175 140 |
2000 277773 10.7
2001 28,028.6 3.0
2002 28,260.2 6.7
2003 1 28.489.0 5.6

Fuente: Inflactén proyectada para 1999-2003 por United Economucs, 1998

4
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Como se puede observar en la grifica 1.1, la evolucidn esperada para el
saldo promedio en el consumo nacional aparente de harina de trigo es positiva en
consonancia con el crecimiento esperado para la inflacidn (ver tabla 1.1) en los
siguientes afios. Por lo que se puede pronosticar un desenvolvimiento
favorable en cuanto a la demanda de este producto en los préximos 5
afios.

GRAFICA 1.1 LINEA DE TENDENCIA DE LA DEMANDA
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1.3 Estudio de la Oferta

Perfil General

La caracterizacion del Sistema Agroindustrial de Trigo se formula
metodoldgicamente por los eslabonamientos de sus actividades econdmicas y
procesos industriales. Se considera como limite inferior, la produccién del cereal,
después esta produccion se canalizada a la fase de transformacién de la industria
molinera como fase intermedia y finalmente se emplea mayoritariamente como
insumo para la fase de procesamiento de los productos de consumo final como
son: pan, pastas y gailetas.

Lo anterior se puede representar graficamente en el Diagrama de flujo del
Sistema Agroindustrial {ver fig. 1.1). El proceso inicia con fa produccion nacional
del grano, en la que se identifican los distintos agentes productores. Una vez
lograda la oferta interna, ésta se canaliza hacta la primera instancia de
transformacién (industria molinera), canalizando su produccién a la industria
panadera, galletera y pastas principalmente.

Actualmente, un 70% de los molinos producen en promedio 30 millones
de toneladas anuales, el 30% restante fabrica un volumen mayor; lo que en
términos generales significa que en México se tiene un poco tds de 100 molinos,
que muelen en promedio 45 mil toneladas de trigo al afio. Sin embargo la
capacidad para la molienda de trigo es mucho mayor.

La fase de transformacién industrial observa un comportamiento
contrario, en cuanto a su significacion econdmica al registrado por la produccion
triguera. Asi, en 1965 la rama industrial, que se compone de la industria molinera,
de la panificacion y de las pastas alimenticias, participé en ¢l valor agregado de la
actividad agroindustrial con el 15% y especificamente en la agroindustria
alimentaria, con ¢l 11.3%. Para 1985 habia disminuido al pasar al 2.5% vy 5%,

1
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respectivamente; lo anterior a consecuencia de las menores posibilidades relativas
de esta rama industrial para adicionar valor agregado a los derivados de trigo, no
obstante, la importancia del sistema dado que los productos de estas clases
industriales son considerados como de consumo popular e importantes dentro de
la dieta de la poblacién. ’

-

FIGURA 1.1 DIAGRAMA DE FLUJO DEL SISTEMA AGROINDUSTRIAL
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Los censos industriales de 90° y 94’ Teportan tres sectores que componen
la agroidustria del trigo: molienda del trigo, fabricacidn de pan y pasteles y
fabricacién de galletas y pastas alimenticias. Dentro de estas, la industria molinera
es el proveedor de fa materia prima de Jas subsecuentes industrializaciones que se
realizan con los productores harineros, o cual establece el punto de unién entre
las producciones agricolas y de panificacién, galletas y pastas.
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En cuanto a la localizacién de la industria molinera, se observa uma
concentracidn geografica en funcidn de la cercania con los centros de consumo y

de manera menos relevante, en los centros de produccion primana del grano. {ver
fig. 1.2}

FIGURA 1.2 LA INDUSTRIA MOLINERA EN MEXICO

B 2ona produstora de wige de
nayor \mportancia
50 9%
Esrados productores de tigo
36 5%

F Estades productores de trgo
B2 de menr importancia 12 i

Fuente Coondmacon General de Desamollo
Agrondusinal SARH

En esta clase industrial existe un elevado grado de atomizacién debido a la
naturaleza altamente perecedera del producto y puesto que es el piblico el
consumidor final, la industria se localiza en el asiento poblacional, de tal forma
que la comercializacidn del articulo es inmediata.

La oportunidad que tiene la industria de ubicarse en zonas distantes a los
centros productores, esta en la naturaleza no perecedera del grano y la relativa

facilidad del transporte, ya que no requiere de equipamientos especializados para
$u manejo.

Para 1994 la infraestructura de la molienda de trigo, contaba con 127
molinos, con una capacidad de produccién de 19,404 toneladas de harina, de las
cuales utilizaba el 81.4%, obteniéndose una produccién anual de harina de 4.1
millones de toneladas; recuperdndose para el afio 1995 cuando el ndmero de
establecimientos para molienda de trigo ascendi6 a 164.

La localizacion del mayor nimero de molinos corresponde al Distrito
Federal y Estado de México con 28 establecimientos (22%); Puebla 11 (8.6%);
Guanajuato 11 (8.6%); Michoacan (8.6%); Sonora 10 (7.8%); Jalisco 10 (7.8%);
Coahui%a 8 (6.2%); Chihuahua 7 (5.5%); Sinaloa 5 (3.9%); Otras cntidades 26
{20.4%).
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Para 1999, conforme a datos de la Camara Industrial Molinera, zona
centro, el nimero de empresas de la industria harinera en México contaba con
103 molinos de trigo distribuidos de la siguiente manera:

TABLA 1.2 MOLINOS EN LA REPUBLICA MEXICANA

YIOINOS P 1155Eakd
DF. y Edo de Meéxico 28 8,685
Norte 19 3,621
Centro 21 ’ 3,609
MNoroeste i3 - 2,226
Puebla - 10 2,885
Jalisco 7 821 .
Golfo de México 5 1,360
Total de Molinos 103 23,207

Fuenre: Cimara Industrial Hariners de la Zona centro.

1.4 Comercializacidn

EI sector harinero al igual que los demds sectores industriales mexicanos,
pasa por un proceso de recomposicion, dada la politica de apertura comercial y
econdmica, por la que se ha creado un mercado con gran competencia en la que
participan productores de USA y Canadi.

Aproximadamente, los 104 molinos que producen la harina de trigo, son
propiedad de 21 grupos industriales, los cuales participaron en la importacién del
cereal en 1998 y en promedio pagaron $216.92 délares por tonelada, unos
$1,713.66 pesos ( $ 7.90 pesos por ddlar).

Después de haber sido durante 30 afios, una industria que basé sus
operaciones a partir de subsidios gubernamentales cuyo beneficiario era el
consumidor fmnal, desde hace 3 afios han cambiado esos esquemas, lo cual ha
generado problemas de tipo financiero e incluso logistico, a la mayor parte de las
empresas del sector.

Los molinos mexicanos, normalmente comren con todos los resgos
financieros, diferencia bisica en relacién con los mercados extranjeros. En otros
paises, los programas de subsidios se dan de acuerdo a un plan nacional y 2 largo
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plazo. La industria mexicana sufre de incertidumbre para hacer operaciones a
plazos més largos, en cuanto inversiones y alianzas se refiere.

La apertura comercial aunque ha traido algunos beneficios, en cuanto a
modernizacién tecnolégica de los procesos, en ciertos sectores de la industria ha
sido perjudicial, fundamentalmente en las pequefias y medianas empresas,
propiciando la desaparicién de un buen nimero de molinos.

Asimismo, se ha obligado 2 los molinos a incrementar su eficiencia y
productividad, asi como el reagrupamiento de empresas para conformar grupos
mis fuertes tanto, para la compra de materias primas como para la venra de
hartna.

Limitantes de la Produccién

a) Sin duda uno de los mas importantes factores que afectan a la
industria harinera, es la variacion de la produccién de materia prima, en este
sentido la causa de la disminucidn de la superficie sembrada de trigo es
fundamentalmente de origen econémico, debido a que la relacién costo-precio se
ha incrementado. Su reaccién se manifiesta en la tendencia a dar preferencia a la
siembra de cultivos de mayor rentabilidad. Esta actividad es mas marcada en las
areas de riego, donde existen mayores alternativas de cultivo para seleccionar
productos mas rentables economicamente.

En cuanto a las areas trigueras de temporal, se observa que su cultivo no se
ha tecnificado en los estados en donde se siembra durante los ciclos de
primavera-verano. Asi, las deficlencias que se observan en general y que se
reflejan en las medidas de los rendimientos estatales son:

v’ Preparacién deficiente del suelo por falta 0 mal uso de los implementos y
magquinaria agricola.

v Uso de semilla de mala calidad.

v Fertilizacion inadecuada, tanto por la inoportunidad de fa practica como de
las cantidades de nutrimento que ualizan,

v Control no oportuno e insuliciente de las malas hierbas.

v' Pérdida de grano por cosecha a destiempo.

13
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b) La agroindustria molinera tiene necesidades cercanas a las 4.8 millones de
toneladas de harina y tan sélo el aflo pasado tuvieron que recurrir a
importaciones por 1.87 millones de toneladas, cerca del 40% de las necesidades
internas del pais. '

La caracteristica mas relevante de la fase de transformacién, es su alto grado
de concentracion, que se expresa en el control de algunas empresas sobre la
mayor parte de la produccién agroindustrial.

¢) El debilitamiento de la oferta en Ia produccién de harina, es consecuencia
de la pérdida de la capacidad instalada por el derre de establecimientos no
competitivos, asi como, de los diferentes niveles de aprovechamiento de las
plantas en la utilizacién de los equipos. Estos factores dan a esta clase industrial
una perspectiva de contraccién que apunta a reforzar la-productividad general de
la industria.

d) Algunas plantas de la industria harinera se integran con los
establecimientos de mayor escala de las subsecuentes clases industriales
(fabricantes de pan, pastas y galletas), mismas que producen articulos varios en
forma masiva, con los que participan en un mercado bastante competido.

¢) La empresas (fabricantes de pan, pastas y galleras) con mayor nivel
tecnolégico se encuentran trabajando con un alto nivel de urilizacién de sus
equipos, respondiendo a demandas sentidas o inducidas de sus productos.

f) Los mayores destinos del gasto de los productos derivados del trigo son
consecuencia del mayor nivel de ingresos y de la comerdializacién mis eficiente
que tienen las empresas en las zonas més pobladas; en donde por lo regular se
presentan los asientos poblacionales de ingresos més altos, proporciondndose un

mayor fortalecimiento en la concentracidn de la produccién por empresas
altamente tecnificadas.




Analisis de los precios

Un aspecto fundamental para la estimacion del mercado es la
consideracion de la evolucién de los precios, en éste se proyectara el
comportamiento de los precios futuros conforme 2 la tasa de inflacion esperada,

. . . . . , . .
ya que dicho prondstico de los precios se ajusta mas a la realidad que lo que haria
un método estadistico rigido.

De este modo se obtuvo el siguiente prondstico de los precios para los
aftos 1999-2003, los cuales que se muestra en la Tabla 1.3

TABLA 1.3. PRONOSTICO DE PRECIOS CONSIDERANDO LA INFLACION

1987 0.30 159.1
1988 0.45 51.7
1989 0.49 197
1990 0.64 29.9
1991 076 18.8
1992 0.74 119
1993 0.74 8.0
1994 0.75 7.1
1995 1.55 52.0
1996 2.98 277
1997 247 15.7
1998 2.34 18.6
1999 3.05 140
2000 3.22 10.7
2001 3.44 8.0
2002 3.68 67
| 2003 3.92 56

o Fuente Elaboracion propia con datos del
Banee de Meévico y The Economics Urul
» Cifras en mules de pesos
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GRAFICA 1.2 PROYECCION DE 1A INFLACION

Precios Promedio por Tonelada

Conforme a dichos resultados, se concluye (ver grafica 1.2) que existe una
clara tendencia al aumento de los precios conforme aumenta también Ia inflacién,

que proyeclada a 5 afios muestra una tendencia de crecimiento moderado pero
constante.
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Conclusién del estudio de mercado

Las condiciones para el cultivo del trigo en el pais se han basado en la
combinacién adecuada de los factores productivos, no obstante, la produccion es
insuficiente para satisfacer la demanda nacional del cereal, por lo cual, es
necesario adoptar medidas que deriven en el logro de la autosuficiencia de este
grano bsico.

Para la correccién de lo anterior, el estado debera establecer las medidas
necesarias que tiendan a la conservacién de las tierras tradicionalmente
productoras de este grano, como es-el caso de la region Noroeste, fomentando el
apoyo técnico y financiero a las zonas que ofrece potencialidades a la produccion
del cereal, como en los distritos temporaleros de la zona centro del pals,
intensificando su participacién en la captacién y distribucién del grano a las
instancias de transformacién industrial para la fabricacion de productos
destinados al consumo humano.

Por €] caricter prioritario dentro del consumo popular de los productos
derivados del trigo, como son las harinas, el pan, las pastas y las galletas, se hace
necesaria la intervencién del estado en la transformacion agroindustrial de estos
articulos, evitando los procesos concentradores y especulativos de la produccion
¢ impulsando preferentemente los apoyos técnicos, econdmicos y financieros
hacia aquellos agricultores integrados en asociaciones de productores que

propicien la generacién de empleo y localizados cn zonas tradicionalmente
productoras de trigo.
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Macrolocalizacion

El estado de Tlaxcala se localiza en los llanos altos del altiplano central de
la repiblica mexicana, es el estado mas pequefio en superficie con solo 4,016
kildmetros cuadrados de extensidn territorial, se encuenira entre sierras
volcanicas y posee Hlanuras altas debido a que todo su territorio se encuentra por
encima de los 2000 metros sobre el nivel del mar de alumd.

Al sureste cuenta con una regién llana con suelos profundos de origen
volcanico aptos para la agricultura denominada valle de tlagcala-puebla; Al norte
se encuentra una zona de lomerios y mesetas rocosas, localizandose también al
noroeste, al pie de la sierra nevada los llanos de Apan y Pie Grande, conocidos en
la regién que pertenece al Estado de Tlaxcala como Valle de Soltepec.

La produccién agricola es fundamentalmente de granos basicos,
destacando el malz, el trigo y la cebada en orden de importancia.

En este capitulo se analizan las diferentes variables que intervienen para
encontrar ¢l sttio adecuado para la localizacién de una Planta Productora de
Harina de Trigo, tales como la ubicacién de las zonas productoras del cereal, la
superficie sembrada y produccion obtenida, las distancias para el abastecimiento
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de materias primas, los servicios requeridos, los agentes participantes y sus
organizaciones y la ubicacién de los mercados de insumos, pero
fundamentalmente para la venta de los productos y subproductos.

Se propone ubicar la planta productora de harina de trigo en la zona de
mayor produccion de trigo del estado de Tlaxcala, ya que constituye un aspecto
muy mmportante para su realizacién, por lo que dicha localizacién se basa en
factores tangibles como son la disponibilidad de materias primas, mano de obra,
vias de comunicacién y servicios auxiliares. (ver fig. 2.3)

2.1 Macrolocalizacidn.

La localizacion Optima de un proyecto es la que contribuye en mayor
medida a que se logre la mayor tasa de rentabilidad sobre el capital desde el punto
de vista privado u obtener el menor costo de produccién unitario desde el punto
de vista social, por lo que para dererminar el sitio donde se instalard la planta,
objetivo general de este punto, se analizarin las variables de produccién o
materias primas disponibles, mano de obra disponible, costo de los msumos,
servicios disponibles, cercanfa de los mercados, entre otros.

Figura 2.3 Estado de Tlaxcala, Mpio. Calpulalpan

px} =
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En el estado de Tlaxcala la produccion de trigo se presenta en forma
variada en virtud de que se produce en zonas temporaleras, sujeta a las

variaciones climatologicas como es {a lluvia y las heladas, donde la precipitacién
pluvial apenas rebasa los 500 mm.

En el perfodo de 1994 a 1998 se sembraron un promedio de 44,472.4
hectareas, con un rendimiento promedio de 2.50 ton/ha. y una produccién
promedio anual de 112,668.6 toneladas, observindose una tendencia minima a la

baja, situacion que no afecta considerablemente la produccién esperada para este
proyecto, ver la tabla 2.4

TABLA 2.4 SUPERFICIE COSECHADA Y PRODUCCION DE TRIGO EN EL ESTADO

DE TLAXCALA
B e n e dinten D S con ak
i 5 Aty
1994 45,000.00 2,533.33 114,000.00
1995 50,372.00 227184 11443700 |
199 49,603.00 3,212.45 159,347.00
1997 37,937.00 2,24672 §5,234.00
1998 39,450.00 2,289.61 90,325.00
Promedi
romecio 44,472.40 2,510.79 - 112,668.60
Anual

Fuente: Secretaria de Agricultura, Ganaderfa y Desarrollo Rural, Delegacién. en el estado de Tlaxcala,
Sisterna de Informacién Agropecuaria, Pag.37

En 1997 la produccién de trigo a nivel estatal fue de 85,234 toneladas,
destacando por su produccién, los municipios del centro hacia ¢l norte y
pomiente del estado, donde 11 municipios producen el 85% del total de la
produccion de trigo que se produce en el estado de Tlaxcala, sobresaliendo los

municipios  de  Tlaxco y Calpuldpan con 13,107 y 9,557 toneladas
respectivamente, ver tabla 2.5,
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TABLA 2.5 SUPERFICIE COSECHADA Y PRODUCCION OBTENIDA EN LOS
PRINCIPALES MUNICIPIOS PRODUCTORES DE TRIGO DEI. ESTADODE
TLAXCAIA

Tlaxco 5,243.00 2:499.90 13,107.00
Calpulalpan 3.835.00 249205 9,557.00
Hueyotlipan 3,740.00 2,500.00 9,350.00
Mariano Arista 2.233.00 2,499.78 5,582.00
Espafiiia 3,152.00 2,500.00 7,880.00
Kakocan 2,803.00 1,500.18 4,205.00
Domingo Arerias 1,766.00 251076 4434.00
Lazaro Cardenas 1,689.00 2,499.70 422200
Atangatepec 1,219.00 2,499.59 3,047.00
Tetla 2,758.00 2,503.63 6,905.00
Apizaco 1,279.00 3.290.85 4,209.00
Total Aaual 25,680.00 2,481.49 61,384.00 .

Fuente: Secretaria de Agricultura, Ganaderia y Desarrollo Rural, Delegacitn en d estado
de Tlaxcala, Sistema de Informacién Agropecuaria, pags. 37 y 73

En la grifica 2.3 se observan las varaciones que ha tenido tanto la
superficie sembrada como la produccion de este grano en el periodo 1994-1997,
donde sobresale el afio de 1996 con una produccion de cast 160,000 toneladas,
mientras que el aflo con menor produccion se presenta en 1997 con 85,000

toneladas de wrigo.

26



LOCALIZACION Y ABASTECIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

GRAFICA 2.3 COMPORTAMIENTO DE LA PRODUCCION DE TRIGO EN EL
EsTAaDO DE TLAXCALA EN EL PERIODO 1994-1957
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La situacidn socioecondémica a nivel estatal presenta desventajas en
comparacién con. los indices a nivel nacional, pues de la poblacion total, que para
1999 asciende a 955,656 habitantes, la Poblacién Econdmica Activa es de 380 mil

personas, que representa el 39.76% del total, por lo que esti por debajo de la
media nacional.

A nivel institucional y de acuerdo al Plan Estatal de Desarrollo 1999-2005,
se plantea un apoyo decidido a las actividades agropecuarias y agrotndustriales,
por lo que se tendran apoyos que coadyuven a la generacion de empleos y
generar valor agregado a los productos agropecuarios, asi como para la
produccion de materias primas que se requieran.

Con respecto a la infraestructura instalada, Tlaxcala es el estado mas
comunicado, ya que la red carretera cubre adecuadamente la mayor parte del
territorio con vias pavimentadas ¢ en su caso de terraceria.
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Las carreteras principales que atraviesan la entidad son la Mégco-Texcoco-
Calpulalpan-Apizaco-Huamantla-Jalapa-Veracruz;  carretera  Apan-Tlaxco-
Apizaco; carretera Puebla-Apizaco-Chignaguapan; entre otras. También por via
férrea, destacan la que comunica a la entidad con la ciudad de México y el estado
de Hidalgo pasando por Calpulalpan, Apizaco, Huamantla, v Veracruz, o bien la
que comunica a Apizaco, Chiautempan y Puebla.

Se cuenta con excelentes comunicaciones por teléfono urbano y rural,
telégrafo y correo electrénico, asf como adecuadas lineas de energia eléctrica.

En este sentido se tienen 2 alternativas para la localizacién del proyecto,
por una parte se propone el municipio de Calpulalpan y por otra el municipio de
Atlangatepec, ambos con buenas vias de comunicacién, mano-de obra accesible y
barata, produccién de materia prima cercana, entre otras, por lo que se utilizé el
“método cualitativo por puntos”, que consiste en una comparacion cuantitativa y
ponderada de diferentes sitios.

Al respecto hemos definido los factores mis relevantes que se han
evaluado en la matriz que se presenta (ver tabla 2,6). Se puede observar que la
tayor calificacién se obtiene en el municipio de Calpulalpan, fundamentalmente
porque la infraestructura para la instalacién de Ia planta productora de harina es
mejor que en el municipio de Adangatepec v a que Ia cercanfa al mercado de
CONSUMO €s MAyor y por supuesto mas econdmico. Se elige Ia alternativa

Calpulalpan.
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TABLA 2.6 MATRIZ DE FACTORES RELEVANTES PARA DETERMINAR LA
LOCALIZACION DEL PROYECTO

CternativarAtianoater
oS ;
S YA O ‘
fICACION A0
Materia Primas 0.3 3.00 240 8.00 240
f d
Cercanta o2 5.00 1.00 8.00 1.60
mercado
Infraestructura d
niraestuem €1 005 8.00 120 8.00 1.20
comunicacion
Infra_estru . 0.4 6.00 2.40 7.00 2.80
para instalaciones
Mano de cbra 0.05 9.00 0.45 8.00 .40
Total 1.00 7.45 §.40

Fuente: Elaboracidén propia

La mejor alternativa se obtiene después de haber examinado los diferentes
factores relevantes elegidos por este mérodo, destacando los sigutentes:

a) Su disponibilidad de materias primas, por estar cerca de las principales
zonas de produccion.

b)Se cuenta con un terreno propiedad de los productores que tiene la

superficie requenida por el proyecto, ademas de que nene algunas
tnstalaciones para reducir los costos del proyecto.

¢) Reline las condiciones climatoldgicas para la produccién del tigo de
temporal.

La infraestructura de 1a zona es aceptable ya que las vias de comunicacion
de carreteras y ferrocarril son adecuadas para la comunicacién rapida a la ciudad
de México y a cualquier punto de la Republica v de las fronteras, tal como se
muestra en el croquis de localizacion del capitulo 3, donde se observa que ademis
existe espuela de ferrocarnl.
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Se aprovecharf la mano de obra de los mismos productores de trigo del
estado de Tlaxcala, ya que serén socios de la misma, abasteciendo de materias
primas a la planta con bajos costos de transportacion del lugar de produccion a la
planta, por lo menos en un 50% de sus necesidades.

2.2 Microlocalizacion

En este punto se precisarin algunas caracteristicas y requerimientos
especificos con los que se contard como minimo para la mstalacion de la planta
procesadora de tngo.

El municipio de Capulalpan se localiza en la parte poniente del Estado de
Tlaxcala, con una poblacién total de 34,779 habitantes, de los cuales 17,779 son
hombres y 17,632 mujeres, cuya cabecera municipal la atraviesa la carretera
MEXICO-TEXCOCO-XALAPA-VERACRUZ, siendo la principal actividad de
la poblacién la agricultura, seguida de la industria que se localiza en la ciudad de
Calpulalpan principalmente.

Asi, se ha seleccionado un terreno cuadrangular que se localiza en la ciudad
de Calpulalpan con dimensiones de 120.55 metros al norte, 77.6 metros al
oriente, al sur 121.15 metros y al poniente 82.15 metros con una supetficie de
9677.29 metros cuadrados. El terreno cuenta con algunas instalaciones
construidas que se pueden aprovechar para la instalacion de la planta, pero se
debe subrayar que para aspectos de este estudio no considera su cuantificacion
fisica mi econdmica, a excepcidn de la acometida de energia eléctrica con
transformador de 75 KVA, se considera fundamental para carga y descarga de
granos y de productos y subproductos, tambiéa se cuenta con acometida de agua
potable.

En el capftulo 3 se ha definido que el tamafio de la planta es tal que se
pueden procesar 150 toneladas por dia, por lo que se propone una superficie
minima de 10,000 metros cnadrados, los cuales pueden ser distribuidos conforme
se especifica en la tabla 2.7




Maquinaria de proceso ‘ 442 600

Silos de almacenamiento 1,000 1,000
Oficinas, laboratorio y bafios 300 36
Silos de repasos y torres de limpia 277 395
Z:;:rsde maniobras para camiones y 8,000 7,682
Otros (pasilles)

Total 10,019 9,713

Fuente: Calculos realizados por el equipo de trabajo

El terreno tiene una pendiente reducida para el escurrimiento de aguas
pluviales con buena consistencia para soportar cargas verticales, por lo que no
sera necesario realizar un estudio de mecanica de suelos para conocer la
resistencia, o un levantamiento topografico para determinar las curvas de nivel.

2.3 Requerimientos de materias primas

Como ya se ha definido, el tamafio de la planta productora de harina de
trigo que se instalara en el estado de Tlaxcala rendra una capacidad para procesar
150 toneladas de trigo por cada 24 horas en forma ininterrumpida, por lo tanto se
requieren 54,000 toneladas de materia prima al afio {ver tabla 2.8).

Como en el estado de Tlaxcala solo se dispone de trigos clasificados en el
grupo 3 (ver capitulo 1), es decir trigos blandos o suaves, es necesaric hacer
mezclas que permitan producir harinas que sean demandadas por la industria
panificadora y galletera, por lo que se tienen las siguientes alternativas:
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TABLA 2.8 REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA POR TIPO DE TRIGO SEGUN
CLASIFICACION

1 18,200 G 35,100 54,000.000 67,500.000.00
2 0 27,000 27,000 54,000.000 67,500.000.00

Fuene: Cleulos realizados por el grapo de trabajo

En condiciones ideales la adquisicién de trigo deberi realizarse en una sola
compra inicial de 54,000 toneladas de trigo que requiere la planta durante un afio,
sin embargo con esta politica, las inversiones para almacenamiento serfan
demasiado elevadas y los costos de inventarios también serfan muy altos, asf
como los costos de inversiones fijas (infraestructura), por lo que se propone en
una primera etapa contar con una capacidad de almacenamiento, tal como se
muestra en la tabla 2.9. '

TABLA 2.9 INFRAESTRUCTURA PARA ATMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA Y
DE PRODUCTO TERMINADO

Bateria de 6 silos para trigo 8,600
Silos de reposo 800
Silos para harina y subproductos 800
Almacenamiento de producto terminado 3,800
Total 14,600

Fuente: Calculos realizados por &l grupo de trabajo

La capacidad de almacenamiento se debe ir incrementando hasta alcanzar
la capacidad requerida de acuerdo al programa de abastecimiento, considerando
que los trigos suaves serdn adquiridos en el estado de Tlaxcala cosechados en los
meses de octubre y noviembre, mientras que los trigos fuertes serdn adquiridos
de otros estados de la repiiblica del cido agricola orofio-invierno, que son
cosechados en los meses de febrero y marzo. En este sentido, la capacidad de
almacenamiento con la que se contard en un inicio serd insuficiente, por lo que se
recomienda rentar bodegas que existen en Jos ¢jidos e ir abasteciendo a fa planta

procesadora, pues construir mds infraestructura seria muy costoso y afectarfa la
rentabilidad en el proyecto.
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Para garantizar el abastecimiento de materias primas se cuenta con dos
organizaciones de productores de la regidn, denominadas Unidn de Ejidos “Zona
Calpulalpan” que esta integrada por ocho ejidos de San Antonio Calpulalpan, San
Mateo Actipan, San Antonio Mazapa, Santiago Cuaula, San Cristobal Zacacalco,
San Felipe Sultepec, San Bartolomé del Monte y San Marcos Guaquilpan y la
Unidn de Ejidos de la “Zona Poniente”, compuesta por 11 ejidos que som:
Vicente Guerrero, Alvaro Obregon, San Juan Mitepec, San Francisco Mitepec,
San Miguel Pipillola, Santa Maria Espafiita, San Tidefonso Hueyodipan, Colonia
Adolfo Lopez Mateos, Francisco I Madero, Sanctorum y Nuevo Centro de
Poblacién Ejidal Gustavo Diaz Ordaz

La materia prima que se abastecera de la regién de Calpulalpan esta
garanuzada por los socios promotores del proyecto, quienes son productores de
trigo conforme a la tabla 2.10.

TABLA 2,10 PRODUCCION ESTIMADA DE LOS EJIDOS INTEGRANTES QUE
IMPLEMENTARAN LA PLANTA

Vicente Guerrero 67 335 670
Alvaro Obregdn 32 260 520
San Juan Mitepec 41 205 410
San Francisco Mitepec 246 1230 2460
San Miguel Pipillola 59 295 590
Santa Maria Espaiitta 323 1615 3230
San lldefonso Hueyotliplan 499 2495 4990
Col. Adolfo Lopez Mateos 140 700 1400
Francisco L. Madero 109 345 1090
Sanctorun 443 2215 4430
Gustavo Diaz Ordaz 44 220 440
San Amtonio Calpulalpan 926 4630 9260
San Mateo Actipan 120 600 1200
San Antonio Mazapa 117 585 1170
Sanuago Cuaula 350 1750 3500
San Cristobal Zacacalco 64 320 640
San Bartolome del Monte 96 480 960

San Marcos Guaquilpan 210 1050 2100

San Felipe Sultepec 117 585 1170

Total 4023 20115 40,230

[}
wt
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En la rabla 2.10 se puede observar que la produccién de trigo esperada en
Ja region es de 40,230 toneladas de trigo por afio, cantidad que garantiza el
abastecimiento de materia prima, que como médximo se ha caiculado en 35,100
toneladas con procedencia del estado de Tlaxcala y 18,900 toneladas como
minimo de otros lugares como el noroeste o el bajio donde se producen trigos
duros o semiduros.

2.4 Requerimientos de insumos.

Los insumos fundamentales que incluimos en este capitulo se refieren
principalmente a los que estén relacionados con la produccién. (ver tabla 2.11)

TABLA 2.11 INSUMOS REQUERIDOS PARA EL ENVASADO DE PRODUCTO
TEERMINADO

Envasado de Harina
Envasado de Harina
Envasado de Harina
Envasado de Subpreductos

Sacos de polipropileno
Bolsas de papel

Bolsa de Papel

Sacos de Polietileno

Lo anterior se fundamenta en que para el primer afio, se tendri una
produccién de 11,497 toneladas de harina, 5,957 toneladas de salvado, 1,881
toneladas de salvadillo y 313 toneladas de acemite, trabajando Ia planta con una
eficiencia del 90%.

Después de analizar los elementos que se han descrito en este capitulo se
puede concluir que por una parte existe una necesidad de los productores de
contar con una agroindustria que genere empleos y que les permita agregar valor
a su materia prima, los productores se encuentran organizados y garantizan el
abastecimiento de materias primas, se cuentan con terreno suficiente para la
instalacion de la planta y una espuela de ferrocarril para la carga y descarga de
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productos que permiten disminuir los costos fijos. Existen carreteras y caminos
de acceso en buenas condiciones y en general hay todos los servicios como luz,
agua y teléfono. También es importante destacar fa voluntad politica de las
autoridades por apoyar las demandas de los productores de la region.
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Para nuestra propuesta, se escogid el sistema de molienda mixto, con
bancos de molido para la harina de trigo y molino de martillos para los
subproductos. El banco de molinos sera de tipo compacto.

3.2 DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE PRODUCCION

A continuacidn se presentan las etapas para realizar el procesamiento
de cereales.

3.2.1 MOLIENDA

La molienda consta de una serie de operaciones para transformar el

endospermo del trigo en harina. El proceso incluye las siguientes
operaciones:

»  Limpieza.

> Acondicionamiento.

»  Molturacion.

> Tratamiento,

>  Almacenamiento de la harina.

3.2.1.1 LIMPIEZA

Para producir harinas de alta calidad, es necesario limpiar el grano de
las impurezas adheridas. La operacién consiste en una limpieza por medio de
cribas y rozamiento, seguida del lavado.

La limpieza por cribas es en realidad una limpieza adicional y similar a
la ya efectuada antes del almacenamiento y el secado. La limpieza por
rozamiento permite eliminar los pelos adheridos, la suciedad superficial y las
partes blandas. La limpieza se efectfia por compulsién de los granos contra la
superficie interior aspera de un cilindro, mediante aspas rotativas. Las aspas
forman un batidor que, al mismo ticmpo, empuja los granos a través del
cilindro hacta la salida del otro extremo. Las impurezas salen de la maquina a
través de las perforaciones del cilindro.
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El lavado consiste en sumergir los granos en agua, durante este
proceso, la humedad del grano aumenta 3%. El exceso de agua se elimina por
medio de centrifugacién,

3.2.1.2. ACONDICIONAMIENTO

Esta operacion tiene el objetivo de facilitar la separaciém del
endospermo, mejorar su disgregacién y cernir la harina mids facilmente. La
operacion consiste en aumentar la humedad interna del grano, que hace al
salvado mas correoso y el endospermo miés blando y fragil.

El acondicionamiento consiste en sumergir los granos en agua, luego,
los granos se escurren y se dejan en reposo a temperatura ambiente desde un

dia hasta tres dfas.

Durante este proceso, el grano absorbe aproximadamente 3% de agua
en unos cuantos minutos. En caso que se desee una absorcion mis elevada, se
debe someter el producto a repetidos humedecimientos alternados con
reposos para que la absorcion sea progresiva.

Para reducir el tiempo de acondicionamiento, se sumergen los granos
en agua tibia durante dos horas. En este caso, el grano requiere un reposo de
solo 24 horas. También, se puede usar agua caliente a una temperatura de
aproximadamente 60°C. En este caso se sumerge el grano por un tiempo
menor.

Para disminuir el tiempo de acondicionamiento atin mis, se puede
aplicar vapor, con el fin de calentar el grano y humedecerlo al mismo
tiempo. Este tratamiento favorece la absorcién y acorta considerablemente
el tiempo del acondicionamiento.

3.2.1.3 MOLTURACION

La molturacién de los granos acondicionados comprende la separacién
de la harina blanca y el salvado, esta comsiste en repetidas series de
suboperaciones que incluyen trituracién y purificacién. (ver figura. 3.4)
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El lavado consiste en sumergir los granos en agua, durante este
proceso, la humedad del grano aumenta 3%. El exceso de agua se elimina por
medio de centrifugacidn.

3.2.1.2. ACONDICIONAMIENTO

Esta operacion tiene el objetivo de facilitar la separacién del
endospermo, mejorar su disgregacién y cernir la harina mads ficilmente. La
operacién consiste en aumentar la humedad interna del grano, que hace al
salvado mas correoso y el endospermo mis blando y frigil.

El acondicionamiento consiste en sumergir los granos en agua, luego,

los granos se escurren y se dejan en reposo a temperatura ambiente desde un
dia hasta tres dias.

Durante este proceso, el grano absorbe aproximadamente 3% de agua
en unos cuantos minutos. En caso que se desee una absorcién mis elevada, se
debe someter el producto a repetidos humedecimientos alternados con
reposos para que la absorcidn sea progresiva.

Para reducir el tiempo de acondicionamiento, se sumergen los granos
en agua tibla durante dos horas. En este caso, el grano requiere un reposo de
s6lo 24 horas. También, se puede usar agua caliente a una temperatura de

aproximadamente 60°C. En este caso se sumerge el grano por un tiempo
menor.

Para disminuir el tiempo de acondicionamiento atin mis, se puede
aplicar vapor, con el fin de calentar el grano y humedecerlo al mismo
tiempo. Este tratamiento favorece la absorcién y acorta considerablemente
el tiempo del acondicionamiento.

3.2.1.3 MOLTURACION

La molturacién de los granos acondicionados comprende la separacién
de la harina blanca y el salvado, esta consiste en repetidas series de
suboperaciones que incluyen trituracién y purificacion. (ver figura. 3.4)
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La trituracidn se efectia por medio de un par de rodillos acanalados
que giran a velocidades diferentes. Al pasar entre los rodilios, el material esta
sometido a una accibén de roturacidon y granulacion, produciendo harinas y
particulas gruesas.

La barina y las particulas caen en una unidad de tamizado, que en
realidad es una unidad de cribas vibratorias. La vibracién se obtiene
mediante un mando excéntrico. La unidad contiene dos cribas que separan el
material en tres clases.

Las particulas correosas del salvado y del germen son de mayor
tamafio. La criba superior las retiene y ellas son separadas. La harina fina y
las particulas de tamafio medio pasan a la segunda criba. Esta criba separa las
particulas de tamafio medio. La harina fina sale por debajo de la segunda
criba.

FIiGURA 3.4 MOLTURACION DE TRIGO

Seccidén de
Trituracion

Seccion de
Tamizado

Fir)
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Las particulas que después de una repetida trituracién no daran mds
harina, se eliminan del sistema, éstas constituyen los subproductos para
consumo animal.

La purificacién consiste en una serie de operaciones de cribado
combinadas con la accién del viento, sirve para separar el salvado de la
fraccion molida. La separacién por una corriente de aire divide la harina en
fracciones con diferente contenido de proteinas y almidén. Ademas, separa
las otras particulas que presentan diferente forma, tamafio y peso especifico.

En el molino se transforman los granos en las siguientes fracciones:

»  Harina blanca fina de las primeras trituraciones.

»  Fracciones de harina contaminada con salvado.

> Harinillas. Son fracciones del endospermo no separadas.
»  Salvado.

>  Gérmenes.

3.2.14 TRATAMIENTO DE LA HARINA

La harina de trigo, después de la molienda, debe someterse a las
sigulentes operaciones:

> Blanqueado.
»  Maduracién.

> Enriquecimiento.

El endospermo del grano de trigo contiene pigmentos coloreados
naturales que deben decolorarse por oxidacién, exponiendo la harina al aire.
Las caracteristicas panaderas de la harina mejoran también si se deja madurar
ésta, durante el almacenamiento. Tanto la maduracidén como la decoloracién
se aceleran con bidxido de cloro.

El enriquecimicnto consiste en afiadir, a la harina, sustancias
nutritivas, naturales o artificiales, para obtener una harina blanca de
composicion similar a la del grano entero,
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3.2.1.5 AIMACENAMIENTO
La harina debe temer un contenido de humedad de 13% para un
adecuado almacenamiento, la harina se almacena a granel en silos, luego

puede ser pesada y almacenada en sacos de yutle, algoddn o papel.

En la figura 3.5 se presenta el flujo de operaciones en la produccién de
harina de trigo: '

FIGURA 3.5 FLUJO DE OPERACIONES DE MOLIENDA

1. Entrega del trigo.

2. Recepcion y almacenamiento.

3. Muestreo de la partida.

4. Prelimpieza, por cribado y aspiracién.
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Limpieza por medio de discos rotativos provistos de alvéolos.
Limpieza por rozamiento.

Lavado de los granos.

Tanque de acondicionamiento.

. Silos de reposo. La humedad se difunde hacia el endospermo.
10.Rodillos quebrantadores del triturador.

11.Unidad de tamizado del triturador.

0 0 N

12.Purificador. Separa las particulas de salvado de la harina.
13.Rodillos erituradores.

14.Serie de trituradores y purificadores.

15.Depésito de blanqueado y maduracién.

16.Silos para las diferentes clases de harina.

17.Descarga de las harinas ensacadas, empacadas y a granel.

3.3 CAPACIDAD REQUERIDA

Para la determinacién del tamafio de la planta productora de harina, se
analizd el mercado y la capacidad de los equipos disponibles; con ambos
analisis, se disefio el tamafio, de tal forma que no fuera ni muy pequefio para
poder aprovechar la mayor cantidad de trigo producido en la regidn, ni muy
grande, de ral forma que resultara inadecuado por el monto de su capital de
trabajo y el exceso de la oferta en ¢l mercado; sin embargo sobre las grandes
industrias molineras gravitan menos gastos generales por unidad elaborada,
pues basindose en diagramas establecidos técnicamente, con todos los
desplazamientos automiticos, la mano de obra se reduce al minimo, esia
tltima condicidn en un pafs, como México, que necesita empleos hay que
manejarla racionalmente.

Los {abricantes de maquinaria, tienen disefiados médulos de una
capacidad de 150 toneladas para 24 horas de funcionamiento, los cuales de
acuerdo a la disposicidn de los equipos y al diseflo de la nave industrial,
facilmente pucden duplicar su capacidad a 300 toneladas por cada 24 horas.
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Esta capacidad resulta ideal para el molino de trigo ya que en el Estado
de Tlaxcala se producen mis de 112,668 toneladas de este grano anualmente;
si se decide atacar el mercado galletero el cual tiene un potencial de 25,967
toneladas por afio, de acuerdo al estudio realizado, se puede facilmente
satisfacer el 100 % de la demanda.

De acuerdo a los datos de mercado, de la produccion de trigo v de [a
disponibilidad de los recursos financieros, el tamafio minimo econémico
para iniciar las operaciones del molino de trigo es de 150 toneladas en 24
horas y upa vez que esté operando con esta capacidad durante el tiempo
necesario para adquirir experiencia en las operaciones de compra de trigo,
produccién y venta de la harina y tener recursos financieros frescos, se
procederd a llevar a cabo una ampliacién a fin de tener una capacidad
mnstalada de 300 toneladas de trigo en 24 horas, que seria el tamafio de la
planta recomendado puesto que la nave industrial, la capacidad de los silos de
reposo, los de harina y de subproductos estin disefiados para ese nivel de
produccidn.

Desde el punto de vista economico, este aumento de la capacidad
repercutira favorablemente, ya que la produccidn se aumentar en un 100 %
y los costos fijos por unidad tendrin a reducirse, por Io que con este
incremento de la produccién, bajari el costo unitario del producto.

3.4.- SELECCION DEL EQUIPO .

En México existe una empresa que ha instalado el 70 % de los molinos
en operacién en la Reptiblica Mexicana. La cual fabrica una linea completa
de maquinaria para Molinos harineros de trigo y mafz, molinos arroceros,
molinos de alimentos balanceados y para la mecanizacién de silos y bodegas
para granos. La maquinaria es disefiada y fabricada 100 % en México.

Cabe mencionar que sus dos iltimas novedades desarrolladas, en
cuanto a molinos compactos son: el “SIMPLEX” para trigo y el “NEUCO”
para arroz, que mejoran, a la vez, que simplifican los sistemas tradicionales
evitando ademas costosos edificios.
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De acuerdo a lo anterior, se ha seleccionado como la mejor tecnologia
para esta planta, a la tecnologfa mexicana, de la empresa Refaccionaria de
Molinos, S.A. por las siguientes consideraciones:

10.

11.

12.

13.

14.

Precio.

Calidad de la maquinaria mexicana, en la industria harinera,
compite ventajosamente con la de paises industrializados, por su
adecuacién a las necesidades del pais.

Excelente calidad del producto terminado, por medio del proceso
mexicano.

Menor tiempo de entrega de la maquinaria y equipo.

Menor costo en el entrenamiento del personal técnico y operativo.
Tamafio de la planta tipo paquete adecuado a las necesidades de
nuestra planta.

Facilidad para el reclutamiento del personal técnico especializado en
el pais.

Menor costo en el desarrollo de la ingenierfa de detalle (se harfa en
México).

Ahorro en tiempo, por trdmites burocraticos (no hay
importactones).

Menor cantidad de personal operativo por el sistema de distribucién
tipo COmPpacto.

Facilidad y menor costo para la ampliacién de la capacidad de la
planta.

Ahorro en la inversién inicial de la obra civil, por el sistema de
distribucion de maquinaria del tipo compacto.

Debido al sistema de distribucién de maquinaria compacto, la
supervisién de los trabajos es mas eficiente.

Al estar en la Republica Mexicana el fabricante de la maquinaria,
no se requiere tener una cantidad de refacciones en el almacén, ya
que se tendria un ahorro considerable en ¢l tiempo de envio, en
comparacién con cualquier fabricante de pais extranjero.



CAPITULD 11T

3.4.1.- DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO

Se presentan los equipos necesarios para realizar las operaciones de la
planta divididos por secciones. En la figura 3.6 se muestra el Diagrama de
bloques de las secciones del proceso para obtencién de harina.

Maquina cribadora aspiradora con cilindro cribador de 600 mm. De
largo, para separar impurezas de gran tamafio.

» ELEVADOR SENCILLO: Consiste de lo siguiente:

1 Juego de cabeza y base,

1 Juego de tubos para piernas del elevador,
1 Puerta para registro,

1 Ventanilla de inspeccién,

100 mts. Banda de hule y lona,

1 juego de dos catarinas y

1 Sistema motriz.

> TRANSPORTADOR DE CADENA. Consiste de lo siguiente:

1 Juego de mando y regreso,
18.5 mts. Caja transportadora,
42.0 mts. Cadena de acero,

1 Juego de dos catarinas,

1 Motorreductor eléctrico.
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FiGURA 3.6 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO PRODUCTIVO
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3.4.1.1- SECCION DE RECEPCION

» CRIBADORA ASPIRADORA:

» TRANSPORTADOR DE CADENA. Constste de lo siguierite:

1 Juego de mando y regreso,
2mts. Caja transportadora,
39.0 mts. Cadena de acero,
1 Juego de dos catarinas,

1 Motorreductor eléctrico.

» TRANSPORTADOR DE CADENA. Consiste de lo siguiente:

1 Juego de mando y regreso,
2mts. Caja transportadora,
33.0 mts. Cadena de acero,

1 Juego de dos catarinas,

1 Motorreductor eléctrico.

> TOLVA MOVIL PARA CARGA DE SILOS.
» SALIDAS PARA TRANSPORTADOR DE CADENA.
» REGULADORES DE CARGA PARA TRANSPORTADOR.

> BOCAS DE SALIDA, RECTAS E INCLINADAS PARA FONDOS
DE SILOS.

» SALIDA CON RASERA PARA TOLVA DE CAMIONES.

» BOCA DE SALIDA INCLINADA PARA SALIDA EXTERIOR
LATERAL DE SILOS.

» SALIDAS RECTAS PARA DESCARGA DE CARROS TOLVA.
» PALA ESTACIONARIA.
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3.4.1.2.- SECCION DE LIMPIEZA

IMANES:

Aparato magnético para limpieza de partes metdlicas que contenga el
grano, con dos imanes separados 0.4 mts.

CRIBADOR CLASIFICADQOR:

Méiquina cribadora clasificadora, con doble criba de 1.2 x 1.8 mts., con
sistema excéntrico de regulacién variable, sistema de aspiracidén a la entrada y
salida, con motor eléctrico de 1 hp., horizontal, trifisico, con sistema se
transmision por poleas y banda trapezoidal.

DESPEDREGADORA:

Maquinarfa limpiadora, para quitar impurezas pesadas: piedras,
vidrios, madera, etq; con motor vibrador que le imprime movimiento
oscilatorio y entradas de aire para reparar impurezas e impedir la salida del
grano. Cuenta con enteladura de alambre extra-fuerte.

CLASIFICADORA.:

Maquinaria clasificadora de semillas, segin su tamafio, mediante
cilindros y un canal que recoge ¥ conduce, separando los granos segun su
longitud. La medida de los cilindros es de 0.7 mts. de diametro por 3 mts. de
largo, acoplada a un motor de 0.5 hp., horizontal, cr1fas1co con [ransmision
de poleas y bandas trapezoidales.

PULIDORA:

Maquinaria pulidora de granos, para quitar impurezas adheridas al
mismo mediante cribado y aspiracién, con sistema centrifugado de batidores.
La medida del cilindro es de 0.3 mis., de didmetro por 1.5 mts. de largo, de
lamina perforada, con canal de aspiracidn interconstruido, acoplada a un
motor eléctrico, trifasico, con transmisién de poleas y bandas trapezoidales,
con 15 hp. de fuerza.
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3.4.1.3.- SECCION DE ACONDICIONAMIENTO

ROCIADOR CENTRIFUGO:

Maquina mezcladora de agua, para obtencidn del grano con el grado
de humedad adecuado antes del reposo, para su acondicionamiento, con
sistema de rotor de aspas planas montadas sobre tubo de acero inoxidable de
0.37 mts. de didmetro y 2.16 mts. de largo, con aparatos dosificadores de
agua operados con micro-switches. Con gasto de 300 a 360 lis./hr.
dependiendo de la humedad del grano. Acoplada a un motor eléctrico
horizontal, trifisico, con sistema de transmisidén por poleas v banda
trapezoidal, con 15 hp. de fuerza.

TOLVA DE REPOSO No. 1I:

Tolvas para reposo de trigo, comstruida de concreto armado, con
capacidad de 2 x 60 Ton., para una duracién de 24 hrs. aproximadamente.

ROCIADOR AUTOMATICO:

Maquina mezcladora de agua, con sistema de noria de movimiento
automitico, de acuerdo con el peso del grano que pasa por el rociador. Con
mando 2 rueda de vasos adecuados para establecer diferentes porcentajes de
agua y canal recoger; cuenta ademds con un depdsito de agua con flotador
automatico que asegura un nivel constante.

TOLVA DE REPOSO No. 2:

Tolvas para reposo del trigo, construidas de concreto armado, con
capacidad de 2 x 60 Ton.,, con un tiempo de reposo de 12 hrs.

aproximadamente.

ELEVADOR DE CANGILONES:

Elevador de cangilones para carga de tolvas de reposo, con banda,
cangilones y bore. Cabeza y motor eléctrico de 3 hp. triffsico.
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ASPIRADORES DE POLVO:

Dos aspiradores centrifugos para conducir el polvo que se produce en
la seccidén de limpieza, con sistema de rotor en forma de turbina. La salida
del aire puede orientarse a cualquier dngulo, acoplado 2 un motor eléctrico

horizontal de 5 hp., trifasico, con transmisién de poleas y bandas
trapezoidales.

RECOLECTORES DE POLVO:

Dos recolectores de polvo con capacidad de 150 m’ de aire por minuto
cada uno, cuerpo cilindrico fabricado en lamina de acero con entrada de aire
en forma de espiral, dentro de la cual tiene un tubo central de salida de aire
limpio. A continuacién tiene atornillado un cuerpo cénico que recoge el
polvo desprendido. Tubo de salida con caperuza para la expulsién del aire
limpio hacia el exterior. Tiene acoplados dos motorreductores eléctricos
horizontales de 56 R.P.M., triféstcos, de 0.5 hp. cada uno.

MEDIDORES DE TRIGO:

Trece medidores de trigo para hacer las mezclas, colocados a las salidas
de los silos de trigo y a las tolvas de reposo. Consiste en una serie de discos
con distintas células que giran sobre el eje del aparato, con control de

medicién por medio de un cilindro regulable con volante roscado y caritula
indicadora de porcentaje.

SISTEMA DE TRANSPORTACION NEUMATICA:

Ststema de transportacién neumitica a succidn, para el 4rea de
limpieza del rigo, compuesto de dos lineas primarias, con aspirador de alta
presién, vilvula de control general, tuberia miltiple, ciclones reparadores de
are y valvulas de regulacién, acoplada a un motor eléctrico de 40 hp,,
horizonual, trifasico y dos mororreductores eléctricos de 0.5 hp., c/u. con
capacidad de 150 Ton/dia.
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MOTORES, MOTORREDUCTORES, TABLEROS Y EQUIPO
ELECTRICO: _

Ademas de los incluidos, como el del elevador de cangilones, del
transportador helicoidal de la seccién de limpia, gabinetes de control,
arrancadores y protecciones térmicas para todos los motores y
motorreductores de la seccién de limpia.

3.4.1.4.- SECCION DE MOLIENDA

3.4.1.4.1.- SECCION DE REMOLIDO DE GRANZAS.

TOLVA DE GRANZAS:

Tolva de concreto armado para almacenar las granzas que se van
produciendo, de 2 m’ de capacidad aproximadamente.

ALIMENTADOR:

Alimentador electromagnético para el molino de martillos, con
tablero de control y regulacién de intensidad continua de cero al miximo.
Acoplado a un motor eléctrico horizontal, trifisico.

MOLINO DE MARTILLOS:

Molino con martillos basculantes de acero endurecido que gira a alta
velocidad con el rotor del molino. El producto, a medida que se va
reduciendo pasa a través de las perforaciones del tamiz que envuelve al rotor,
y el grado de finura que ha determinado por el didmetro de las
perforaciones. El producto molido es succionado por el aspirador del
molino, girando en su mismo eje, que lo impulsa al sistema neumitico.
Acoplado a un motor eléctrico horizontal, trifisico.
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SISTEMA DE TRANSPORTACION NEUMATICA:

Sistema de transportacion neumdtica con turbina integral, retenedor
de aire, tuberia de conduccidén. Con motor eléctrico con brida de 5 hp. de
fuerza, trifisico. Transmisién por catarinas y cadenas de rodillos, con
motorreductor eléctrico de 0.5 hp., 56 RPM, trifasico.

ACCESORIOS:

Tuberia de aspiracién con sus curvas, conexiones, bifurcaciones, bridas
de unidn, coples, ejes de acero, material de pintura y todos los accesorios
inherentes al montaje.

TABLEROS Y EQUIPO DE CONTROL.

Tableros de control y gabinetes con arrancadores y protecciones
térmicas para todos los motores y motorreductores, botones de arranque y
paro, focos indicadores, etc.

3.4.1.4.2.- SECCION DE MOLIENDA DE TRIGO

IMANES:

Aparato magnético, con imanes separados 0.4 mits. con sistema
basculante para limpieza. Para proteccién del banco de molinos, mediante la
separacion de partes meralicas.

MOLINOS:

Ocho bancos de molinos dobles, con clindros de 0.25 mus., de
diametro por 1 mt. de largo. Sistema de alimentacion autoregulable a todo lo
largo de la maquina. Cilindros de acero con dureza de 480 © Brinnell;
engranes helicoidales, lubricacion por aceite en caja cerrada, sistema de
embrague manual, La limpicza de los cilindros se verifica mediante cepillos

55




CaPiTULO 11T

de nylén regulables, con tolvas y divisiones de plastico acrilico transparente
y anillos cromados; con motor elécirico de 125 hp. y transmisién de
engranes.

DISGREGADOR:

El disgregador se emplea para la reduccién de semolinas. Se instala
después de los bancos de cilindro, para disminuir la carga de las
comprestones siguientes. Con rotor de 0.5 mts., de didmetro y anillo de
impacto de acero. Acoplado a un motor eléctrico de 7.5 hp., trifasico.

IMPACTADOR DISGREGADOR:

Maquina para remoler las sémolas, a fin de acelerar la molienda. Tiene
rotor de turbina de alta velocidad, con birlos de acero inoxidable dispuestos
para la regulacion de la intensidad de la molienda. Acoplado a un motor
eléctrico horizontal de 15 hp., con transmisién a base de poleas y bandas
trapezoidales.

DESATADORES AFINADORES:

Cinco desatadores afinadores, consistentes cada uno de un cilindro
rotor de aspas dentadas, para el centrifugado del producto y eliminacién de

las obleas formadas en los bancos de compresién, con motor eléctrico de 1
hp.

CERNIDORES:

Diez cernidores para el producto, obteniéndose en esta miquina hasta
ocho clasificaciones. Consta de dos secciones de doce tamices de 0.73 mts. X
0.73 mits., intercambiables, de movimiento libre oscilante, de excentricidad
ajustable, con plancha de entrada, cajas de salida, mangas de entrada y salida
con anillos de apriete, acoplado a un motor eléctrico vertical de 2 hp.,
trifasico, con brida y bandas trapezoidales.
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PURIFICADOR DE SEMOLAS:

Dos purificadores de sémolas para tamizar las particulas redondas, de
alimentacién automdtica y sensibilidad regulable mediante barras
diferenciales de tamices. Es de dos pisos y 16 tamices cambiables en marcha,
con desentrampe por cepillos automaticos de nylén, tolvas de entrada y
aspiracidn, acoplado a motor eléctrico horizontal de 1 hp., trifsico, con
transmision por poleas y bandas trapezoidales.

CENTRIFUGA VERTICAL:

Separadora de salvado. El producto entra por la parte inferior de la
maquina y es sometida a la accién centrifuga de poleas elevadoras con
bastidores intercalados que lo impelen a cernerse a través del tambor de
lAmina de acero perforada. La parte gruesa, o producto no cernido, se
descarga por la parte superior de la méquina, mientras que el producto
cernido sale por la base de la misma. Acoplada a motor eléctrico horizontal
de 7.5 hp., trifasico, transmisién por poleas y bandas trapezoidales.

CENTRIFUGA HORIZONTAL:

Dos magquinas centrifugas horizontales para separar el salvado y el
acemite. Recupera la harina adherida a los mismos. El producto entra por la
parte superior quedando sometido a la accién impulsora de poleas
helicotdales que a su vez producen el avance del producto dentro del tambor
cernedor, de limina de acero perforada. El producto cernido sale por la parte
inferior de la maquina, y las colas, o producto grueso no cernido, sale por el
extremo opuesto a la entrada. Acoplada a motor eléctrico horizontal de 7.5
hp., trifisico, transmisién por poleas y bandas trapezoidales.

ASPIRADOR DE POLVO:

Aspirador centrifugo para conducir el polvo de la seccidn de molienda,
con sistema rotor en forma de turbina; la salida de aire puede orientarse a
cualquicr dngulo. Acoplado a un motor clécirico horizontal de 15 hp.,
trifdsico, con transmisién de poleas y bandas trapezoidales.
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RECOLECTORES DE POLVO:

Dos recolectores de polvo, el primero con sistema de conduccién de
aire en forma de espiral helicoidal, tubo de salida con caperuza para la
expulsion de aire al exterior, acoplade a dos motorreductores eléciricos
horizontales de 56 R.P.M., trifisicos y de 0.5 hp., cada uno.

El segundo recolector tiene 130 mangas de decrén de 0.115 mts. de
didmetro x 2.44 mts. de largo, sistema de vilvulas de diafragma y véalvulas
selenoides a control remoto, con programador de tiempo electrénico y
venturis para la inyeccién de aire a alta presidn, acoplado a un
motorreductor de 81 R.P.M,, y un motocompresor de aire con tanque de
almacenamiento de 500 lts. y motor eléctrico de 10 hp., trifdsico.

ALIMENTADORES:

Dos alimentadores electromagnéticos para la regulacién de los
productos a incorporarse a la molienda, con tablero de control y regulacién
continua de intensidad.

SISTEMA DE TRANSPORTACION NEUMATICA:

Sistema de transportacién neumatica compuesta de 32 lineas primarias
¥ 10 secundarias, con aspirador de alta presidn y vilvulas de control general,
ciclones separadores de aire y valvulas de regulacién y control, acoplado a un
motor eléctrico horizontal de 100 hp. y seis motorreductores eléctricos de 2
hp. Y 55 R.P.M,, todos trifisicos.

REFACCIONES:

Doce tamices para el cernedor y ocho tamices para el purificador de
sémolas.
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ACCESORIOS:

Estructura de acero para reforzar }a maquinaria, transportadores
helicoidales para la harina y los subproductos, filtro de aire, tolvas varias,
soportes de apoyo, protecciones, materiales de ferreteria y pintura, asi como
1odos los accesorios inherentes al montaje.

MOTORES, TABLEROS Y EQUIPO ELECTRICO DE CONTROL:

Motores para los bancos de cilindro, para los tramsportadores
helicoidales, gabinetes de control con arrancadores y protecciones térmicas
para todos los motores, estaciones de botones, focos indicadores,
amperimetros, voltimetros para los motores del banco de molido y sistema
newmatico.

3.4.1.5.- SECCION DE ENVASADO

SILOS DE HARINA:

Seis silos construidos en concreto armado, tres con capacidad de 100
Ton., cada uno, y los otros tres con capacidad de 150 Ton. Cada uno.

Capacidad total de almacenamiento 750 Ton., de harina.

SILOS SUBPRODUCTOS:

Tres silos construidos en concreto armado; uno para almacenar
salvado, con capacidad de 73 Ton., otro para almacenar salvadillo, con

capacidad de 38 Ton., y el tercero para almacenar acemite, con capacidad de
43 Ton.

ENVASADORA AUTOMATICA:

Dos envasadoras automdticas de costales, que se instalan debajo de los
silos para envasar harina o salvado, ¢l producto para la tolva de la maquina y
mediante un sistema de alabes con un e¢je vertical acoplado a un
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motorreductor de 7.5 hp., trifdsico, con freno magnético, que es el que
impulsa al producto. El costal se introduce en el tubo de envases y queda
sobre la plataforma mévil, Ia cual estd sostenida por un sistema de cadena
con contrapeso de plezas intercambiables. El peso de 44 kg. por costal es
aproximado. Capacidad de 180 costales de 44 kg. por hora.

ENVASADORAS MANUALES:

Cuatro envasadoras manuales, de sistema de boca con puerta de
valvula de mariposa, con cinturones y Ilaves de empaque de cierre répido.
Para envasar costales de 50 kg. de capacidad para el salvado, salvadillo y

acemite.
BASCULAS:

Seis basculas de plataforma con capacidad de 50 kg., cada una para
afinar el peso de las envasadoras automdticas y para pesar el producto en las
envasadoras manuales.

ACCESORIOS:

Transportadores helicoidales y de cadena, mesas para empaque de los
subproductos y desperdicios de limpia, material de ferreterfa y pintura y
todo lo necesario para el montaje de la maquinarfa.

EQUIPO DE CONTROL ELECTRICO Y TABLEROS:

Gabinete de control con arrancadores y protecciones térmicas para

todos los motores y motorreductores, estaciones de botones y focos
indicadores.

3.4.1.6.- LABORATORIO

Se requiere de un laboratorio para el control de calidad, durante el
proceso se deben efectuar inspecciones en cada seccién para controlar el
proceso. En el capitulo 4 se presenta el programa de control de calidad.
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La calidad de un producto se mide por la forma en que sus
caracteristicas cumplen con:

¢ Las disposiciones legales de sanidad y composicidn.
 El gusto o aceptabilidad del consumidor.

Nuestro producto puede cumplir con las disposiciones legales y, sin
embargo, puede ser rechazado por el consumidor debido a su olor, sabor o
color. Por eso, el control de calidad se ocupa no sélo del cumplimiento de las
disposiciones legales, sino también de los aspectos del producto, que
determinan la aceptabilidad de esté por parte de los consumidores.

El laboratorio cuenta con el siguiente equipo:

* Molino experimental Quadrumat Junior Brabender
» Farinografo — Resistigrafo

¢ Termostato eléctrico

» Extensografo

e Termostato eléctrico

* Balanza especial

* Determinador de humedades

» Horno eléctrico p/cenizas

3.4.2.- ESTIMACION DE LA NECESIDAD DE ENERGIA ELECTRICA

Para el proceso sec tienen que alimentar con energia elécrrica los
motores que ha continuacién se describen:

1 RECEPCION

1 Motor del elevador de cangilones 300
Motor de pala estacionaria 2.5
3 Motorreductores para tres transportadores de 15.0

cadena de 5 hp, ¢/u
Total de Recepeidn 47.5
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2 PRELIMPIA
1 Motor de cribadora aspiradora 5.0
Total de Prelimpia 5.0
3. LIMPIEZA
1 Motor del sistema de elevacién 40.0
2 Motorreductores del sistemna de elevacién de 1.0
0.5 hp. c/u.
1 Motor del cribador clasificador 1.0
1 Motor de la despedregadora 0.5
1 Motor del clasificador alveolado 3.0
1 Motor de la pulidora de grano 15.0
1 Motor del rociador centrifugo 15.0
2 Motores de [os dos aspiradores centrifugos de 30.0
5hp. ¢/u
2 Motores de los dos recolectores de polvo de 1.0
0.5 hp. c/u
Total de Limpieza 106.5
4. MOLIENDA
4.1 Remolido de Granzas:
1 Motor del sistema de elevacién 5.0
1 Motorreductor del sisterna de elevacién 0.5
1 Moior del moline de marrillos 30.5
42 MOLIENDA DE TRIGO
1 Motor para el sistema de elevacién 100.0
6 Motorreductores del sistema de elevacién de 12.0
2hp. c/u
1 Motor para los bancos de molinos 123.0
1 Motor para el disgregador de sémolas 7.5
1 Motor de impacrador disgregador 15.0
10 Motores de diez cernedores planos de 2 hp. 20.0
c/u
2 Morvores de los purilicadores de sémola de 1 2.0
hp. c/u
1 Motor de ia centrifugadora vertical 7.3
2 Motores de los dos centrifugadores 15.0
hotizonrales de 7.5 hp. c/u
1 Motor del aspirador centrifugo 15
1 Motor del recolector de polvo super ciclén 0.5
1 Motor del recolector del polvo Mikro 1.0
i Motorreductor del recolector de polve Mikro 1.0
Total de Molienda 366.0
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5 ENVASADO DE HARINA Y
SUBPRODUCTOS
2 Motores de las envasadoras autdmaticas de 7.5 15.0
 hp c¢/u
Total de envasado 15.0
Resumen
Total de Motores 52
Total de Fuerza 540 HIP x 746 = 402.3 KW
Eauivalentes a 4028 KW X 24 H = 9667.2 KWH/dia
Alumbrado 75 KW
Equivalente a 75 KW + 24 H = 1800 KWH/dia
Demanda Total 42BKW + 75KW = 4778 KW
: 9667.2 KWH/dia + 1800 KWH/dfz = 11467.2
Total de consumo ,
WH/dia
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3.4.3.- ESTIMACION DE LA NECESIDAD DE CONSUMO DE
AGUA

AGUA PARA EL PROCESO:

Para el 1¥ reposo, se tiene que elevar el porcentaje de humedad del
trigo entre un 16 % a un 17 %. Suponiendo que la humedad del trigo fuerd
entre 11 % y 12 %, para 100 Ton. de trigo se requerird de 1 m® por Ton. y
por grado de humedad, el consumo de agua promedio es del orden de 5 m?
para el 1% reposo.

Para el 2° reposo del trigo, la cantidad de agua que se agregari,
dependera del porcentaje de humedad que se requiera en Ia harina a fabricar
13.5 % a 14 %, del porcentaje de humedad que traiga el grano a acondicionar,
de los grupos a que pertenezca la mezcla de trigos y de otros factores que el
Laboratorio de Control de Calidad y la experiencia del técnico molinero
determinen, en promedio €l consumo de agua para el 22 reposo es de 3

m’/dia.
AGUA PARA USQO GENERAL

Una regadera consume 75 Lt/hr. en promedio, se pueden bafiar dos
personas por hora, se van a instalar diez regaderas, las cuales se ocuparan al
final de cada uno de los tres turnos, por lo que se tendrd un gasto de 2.25
m’/dfa. A esto hay que agregarle el consumo de los bafios de las oficinas, a
Ios que se les calcula un gasto de 1.75 m’ /dfa, Io cual da un total de 4m’ /dfa
mis 3 m*/dia para jardines.

AGUA PARA FUTURAS AMPLIACIONES:

Se propone una futura ampliacién del 100 % de la capacidad de 1a
planta, por lo que se requerirdn otros 8 m’/dfa de agua para el proceso, el
personal se incrementara en el 4rea de produccién en un 33 %, por lo que
el consumo de agua en regaderas se incrementars en 1 m*/dia ¥ otro tanto en
los servicios, se recomienda tener disponible como factor de seguridad un 20
% mis del consumo total de agua o sea 5 m*/dia.

64



ASPECTOS TECNICOS

Conclusion:

Por lo que el consumo total de agua para la primera fase serd de 15
m*/dia y el consumo total de agua considerando una ampliacién serd de 30

m’/dia.

3.5.- PROGRAMA DE PRODUCCION:

Después de arrancar la planta, la capacidad de produccién durante el
primer Afio sera de 70 % y se ird incrementando hasta llegar a una capacidad
del 100 %. Este parametro de produccién es tedrico. (ver tabla 3.12)

En la practica se estima que un molino nacional de alta eficiencia, esti

catalogado entre los mejores, si trabaja entre el 85 % y el 90 % de su
capacidad.

La ampliacién de la planta ocurrird en el momento histérico futuro en
que la situacién econdmica y financiera del Molino de Trigo lo permita.

En lo técnico, duplicar la capacidad de molienda de 130 a 300
Ton./dIa, se hace incorporando la maquinaria necesaria en la nave industrial,

la cual estd previsto, para albergar dicha ampliacién

TABLA 3.12 PROGRAMA DE PRODUCCION PARA EL 122 ANO.

BT
ol : ’ A %%3?; %%?%M ittt i
Harina 33,704) 1,380 1,577] 1,774| 1,971
Salvado 5,848 359 410 462 513
Salvadille 18471 113 130 146 162
Acemute 308 19 22 24 27
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Del 22 afio en adelante se produciran:

73 % Harina 38,325 Ton.
19 9% Salvado 9,234 Ton.
6 % Salvadillo 2,916 Ton.
1 % Acemite 486 Ton.
1% Desperdicio 486 Ton.

Este programa de produccién, tebricamente no cambiara hasta que se
Heve a cabo la ampliacién del molino.

NOTA: La eficiencia de produccion se estimé en un 90 %, por tener
disponibilidad de materia prima y por ser nueva la maquinaria y equipo.

Conclusiones

a) Los criterios que se utilizaron para la seleccién del tamafio de la planta
fueron basicamente:

1. Ladisponibilidad de materias primas.
2. Losresultados del estudio de mercado, y
3. Los recursos financieros disponibles.

b) Se selecciond como la mejor alternativa, una planta con capacidad de 150
toneladas/dia de trigo, con un posible aumento a 300 toneladas/dia, en
funcién de la demanda del mercado, la capamdad de los equipos, la
disponibilidad de materias primas y la inversién requerida.

c) El tamafio minimo econdémico recomendable para iniciar las operaciones
es de 150 Ton/dia de trigo, esto permitiri tener un volumen anual de
54,000 Ton. de trigo, con lo que se captara el 48 % de la produccién de
trigo del Estado y se atenderd el 100 % de la demanda potencial del
mercado de harina para galletas. No se recomienda que en la primera
etapa se tenga una capacidad de 300 Ton./dfa, ya que la inversién fija
aumentaria en un 60 % y el capital de trabajo en un 100 %, es mejor
hacerlo en dos etapas, con el objeto de que cuando la primer etapa esté
consolidada, se inicie la segunda etapa ampliando la capacidad en un
100%.
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3.6.- IMPACTOS AMBIENTALES

En relacién a2 los impactos ambientales, estos estan totalmente
cubiertos debido basicamente a la tecnologia seleccionada; ya que, el agua
que se usa en el proceso es para agregar humedad al trigo antes de molerlo,
esta agua, tendra que ser potable; aguas de deshecho no se tienen del proceso;
{nicamente se tendra la de los baflos y sanitarios del personal, por lo que
tampoco existird la contaminacion del suelo.

En cuanto al ruido, se encuentra dentro del margen tolerado por el
oido humano, existen numerosos molinos que utilizan [a misma maquinaria
y equipo seleccionada para nuestro estudio y no presenta problemas, ademas
no existe ninguna contaminacién por gases.

Los molinos y los disgregadores, de la tecnologia seleccionada, estardn
soportados en una estructura metalica, la cual estd calculada por el propio
fabricante a fin de que las vibraciones se¢ absorban al estar trabajando estos
equipos; asimismo las cimentaciones de la nave industrial se sujetardn a las
especificaciones que dicte el fabricante.

El problema de los polvos que se producen a traves del proceso
productivo, se controlarin a través de tres recolectores de polvo, cuyas
especificaciones ya se describleron anteriormente, los cuales trabajarin con
tres aspiradores, suficientes para colectar todo el polvo producido a lo largo
del proceso de produccion de barina y subproductos.

Como ya se menciond, no se manejarin sustancias toxicas o
peligrosas, se analizard el agua disponible para el proyecto y de acuerdo a los
resultados se determinarj si hay necesidad de efectuar algin tratamiento y

cual.

Las poblaciones cercanas no sufrirdn ninguna contaminacion por este
tipo de industria ya que ¢l producto y subproductos resultantes del proceso
de produccidn, son alimenticios y no tienen ni la mas remota posibilidad de
contaminar ni ser contaminados.
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Introduccion.

Los origenes del Aseguramiento de Calidad se sitdan en torno a la
segunda mitad de la década de los setenta. Desde aquella fecha numerosas
empresas iniciaron programas de actuacion que podrian enmarcarse dentro
de esta nueva filosofra.

A partir de ello diversos sectores empresariales desarrollaron normas
especificas como es el caso de la industria militar, aerondutica, eléctrica y
automotriz.

Estas diversas normas existentes solucionaban algunos problemas
puntuales, pero en general acarreaban excesiva burocracia, sobre todo
cuando en una determinada organizacidn debia cumplir con varias de estas
normas simultaneamente, si bien, en algunos casos la aplicacién de estas
normas contribuian a asegurar la calidad, en la mayorfa su aplicacion sélo
servia para incrementar el papeleo, duplicar acciones, desmotivar al personal
y finalmente incrementar los costos.

Por estas razones, cn los altimos afios han ido apareciendo claras
tendencias de unificacion, basadas cn la imperiosa necesidad que tienen las
organizaciones de simplificar y abaratar los procesos, evitando todo tipo de
duplicidades.

71



CAPITULO IV

Hoy en dia se ha convertido en una condicién indispensable, el contar
con un sistema de calidad para permanecer en los mercados, tanto los
consumidores finales como los clientes industriales o de servicio estin
¢jerciendo una fuerte presidn hacia sus proveedores vy subcontratistas, para
que se adapten a un sistema de calidad de acuerdo con las normas
internacionales.

Bisicamente el término ISO corresponde a las iniciales en inglés del
Organismo  Internacional de Estandarizacién (International Standard
Organization). Este organismo fue creado a finales de los afios 40, su sede
actual est3 en la ciudad de Ginebra, Suiza.

Los distintos sectores empresariales, primero los industriales y mas
tarde los de servicios, comenzaron a prestar especial atencidn a las normas de
aseguramiento de la calidad emitidas por el Organismo Internacional de
Estandarizacion. con el objetivo de tener un sistema de calidad a través de un
proceso bien planificado y orientado, y con ésto incrementar la
productividad y elevar el nivel de competitividad de 1a empresa dentro del
sector en el que compite,

72 -



SISTEMA DE CALIDAD

4.1 18O 9000.

En la planta productora de harina de trigo se sugiere que el sistema de
calidad a implantar sea ISO 9000, ya que es un sistema de reconocimiento

mundial y que facilita la penetracién en los mercados internacionales para
permanecer en el mercado.

Entre las normas desarrolladas por el Organismo Internacional de
Organizacion existe la familia de normas ISO 9000 de Aseguramiento de
Calidad. Esté grupo de normas describe los requisitos que debe cumplir el
sistema de calidad de una organizacién.

La definicién de Aseguramiento de la Calidad de acuerdo a lo
establecido en la ISO 8402 es el: “Conjunto de acciones planificadas y
sistematicas que son necesarias para proporcionar la confianza adecuada de
que un producto o servicio satisfari los requerimientos dados sobre la

calidad” (ver fig. 4.7).

La primera de estas normas es la ISO 9000 que da nombre 2 toda la
familia. Esta es la “Norma para la gestién de la calidad y el aseguramiento de
la calidad”, estableciendo las “Directrices para su seleccién y utilizacién”.

Existen 3 modelos de aseguramiento de calidad contemplados en las
normas ISO 9000:

ISO 9001: “Sistema de la calidad, modelo para el aseguramiento de la

calidad en el Diseio, Desarrollo, la Produccién, la Instalacién y el
Servicio posventa”.

ISO 9002: “Sisterna de la calidad, modelo para ¢l aseguramicnto de la
calidad en la Produccidn, la Instalacién y el Servicio posventa”.

ISO 9003: “Sistema de la calidad, modelo para el aseguramiento de la
calidad en las Inspecciones y Ensayos Finales”.
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ISO 9004: “Establece las reglas generales para la gestidn de la calidad v
los elementos que conforman un sistema de gestién de la calidad”.

Es importante dejar claro que las normas 1SO 9000, en realidad son
normas de organizacién de empresa, por ello afectan a todos y cada uno de

los departamentos o areas de actividad de la organizacidn.

FIGURA 4.7 ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE CALIDAD ISO 9000.

I50O-8402
DEFINICIGNES Y CONCEPTOS

]
1SO-9000-1
SELECCION Y USO DE LAS NORMAS

!

.

I5C-9004-1 TRES MODELOS
ADMINISTRACION DE DE ASEGURAMIENTO
LA CALIDAD DE CALIDAD:

ELEMENTOS DE UN 150-9001
SISTEMA DE GALIDAD 509002
I50-9003

R

Analizando el contenido del modelo de 1a norma ISO 9000, el mds
complicado es el ISO 9001 que contempla 20 puntos y establece la necesidad
de que existan procedimientos escritos que definen las pautas de accion,
sefiala las responsabilidades y se gemeran los registros necesarios que
permiten evidenciar la aplicacidn de cada procedimiento,

4.2 Contenido de la Norma.,
La norma esta dividida en 4 secciones como sigue:
Seccion 1: Establece el alcance de los requerimientos especificos de la
normativa ISO, dirigido propiciamente a lograr la satisfaccién del

cliente, previniendo las no conformidades en todas las etapas desde el
disefio, la produccién y hasta el servicio.
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Seccién 2 y 3: Establecen la importancia de asegurar que los términos
v definiciones a manejar serdn claros y uniformes para los lectores
usuarios de la norma.

Seccién 4: Establecen los requerimientos de un sistema de calidad y
contiene 20 elementos o clausulas.

.08 20 puntos estdn definidos de la siguiente forma:
4.2.1 Responsabilidad de la Alta Direccidn.

< Por parte del fabricante se requiere que su representante con capacidad
ejecutiva (director general, consejo directivo), defina y documente la
politica de calidad, incluyendo los objetivos para la calidad y su
cumplimiento, la politica de calidad debe ser relevante y de acuerdo a las
metas organizacionales del proveedor, y las necesidades y expectativas de
los clientes. La alta direccién debe de asegurar que esta politica debe ser
entendida, implementada y mantenida en todos los niveles de la
organizacion.

< Definir las responsabilidades y la autoridad del personal encargado de la
calidad.

< Proporcionar independencia de organizacion donde se necesite.

4 Proporcionar recursos adecuados y personal capacitado (incluyendo
auditorias internas).

< Nombrar a un representante de la direccidn que tenga la autoridad para
asegurar un sistema de calidad.

4 Revisar periddicamente todos los elementos del sistema de calidad.

4,22 Sistema de Calidad.

4 El proveedor debe establecer, documentar y mantener un sistema de
calidad que asegure la conformidad de los productos con los
requerimientos especificos, debe también preparar un manual de calidad
cubriendo los requerimientos de csta normativa internacional, debiendo
incluir o hacer referencia a los procedimientos usados en ¢ sistema y
definiendo la estructura documental establecida en el sistema de calidad.
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<> Preparar planes de calidad.

¥ Actualizar el control de la calidad y las téenicas de inspeccidn y prueba.

< Actualizar 1z capacidad de los sistemas de medicidn.

< Identificar las actividades de verificacién adecuadas en las erpe—0=——
correspondientes.

< Aclarar las normas de aceptabilidad.

< Identificar y preparar registros de calidad.

4.2.3 Revision del Contrato.

< El proveedor debe establecer y mantener procedimientos documentados
para la revision del contrato y la coordinacién de las actividades
relacionadas.

< Los requisitos del cliente estén claramente definidos y documentados.

< Las ordencs verbales estén concordadas antes de la aceptacién.

% Las discrepancias estén resueltas.

< El proveedor cuenta con la capacidad para satisfacer los requisitos.

< Identificar el proceso de modificaciones de contrato.

< Mantener los registros de la revisidn del contrato.

4.2.4 Control del Diseiio”

< El proveedor debe establecer y mantener procedimientos documentados
para controlar y verificar el disefio del producto que asegure que cumpla
con los requerimientos.

< Planificacién para el disefio y el desarrollo.

< Interfaces técnicas y organizacionales entre los diferentes grupos que
llevan a cabo el disefio.

< Incluir regulaciones estatutarias de los requerimientos aplicables.

< Produccién del disefio.

< En rodas las etapas el disefio debe ser revisado y documentado.

< En las diferentes etapas del disefio deben llevarse a cabo verificaciones.
< Validar el disefio.

< Todo cambio al disefio debe ser documentado.

“Este punto solo aplica a proveedores Gue disefian.
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4.2.5 Control de Datos y Documentos.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para controlar todos los documentos y datos relacionados
con los requerimientos de la norma, incluyendo, otros aplicables de
origen externo como: normas, codigos, dibujos, etc.

< Cerciorarse de que se revisen y se aprueben para su uso los documentos y
datos.

< Cerciorarse de que se revisen, se aprueben y se controlen los cambios
aportados a los documentos.

< Countrolar los documentos externos.

4.2.6 Compras.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para asegurar que ¢l o los productos o materiales que se
compran cumplen con las especificaciones y/o requerimientos.

< Evaluar, seleccionar y controlar a los subcontratistas.
< Llevar registros de los subcontratistas aceptados.

< Cerciorarse de que los documentos de compra describen claramente cl
producto ordenado.

< Revisar y aprobar los documentos de compra.
< Verificar el producto a nive] subcontratista o por cliente.

4.2.7 Control de Productos Proporcionados por el Cliente.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para: el control de la verificacidn, almacenamiento y
mantenimicato de los productos suministrados por el cliente para
incorporarlos al producto que va a desarrollar, cualquier dafio o pérdida en

los productos proporcionados por e} cliente, deben documentarse, registrarse
y notificarsele al cliente.
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< Establecer métodos para verificar, almacenar y mantener productos
suministrados por €l cliente.

<% Registrar e informar al cliente sobre productos extraviados, dafiados 6 no
adecuados.

< Incluir herramentales propiedad del cliente y empaques retornables.

4,2.8 Identificacién y Rastreabilidad,

Donde sea apropiado el proveedor debe establecer y mantener
procedimientos documentados para identificar el producto con métodos
convenientes desde el recibo de la materia prima, en las diferentes etapas del
proceso de produccidn, en la entrega y en la instalacion.

Donde, en la medida en que la rastreabilidad de los productos sea un
requisito especificado, cada producto o lote de productos debera tener una
identificacién dnica, debiendo quedar dicha identificacién registrada.

4.2.9 Control del Proceso.

El fabricante debe identificar y planear procesos para la produccion,
instalacién y servicio que directamente afectan la calidad, y debe asegurar
que estos procesos sean llevados a cabo en condiciones controladas.

< Documentar los procedimientos que definen la manera de produccion:

< Utilizar equipos adecuados y en un ambiente de trabajo adecuado.

< Cumplir con normas, planes de control, procedimientos, etc.

4 Vigilar y controlar los parametros de proceso clave y las caracteristicas
del producto.

< Aprobar procesos y equipos.

< Estipular criterios para la mano de obra.

< Proporcionar mantenimiento adecuado del equipo.

< Calificar procesos especiales.
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4.2.10 Inspeccion y Pruebas.

El fabricante debe establecer y mantener procedimientos
documentados para las actividades de inspeccién y pruebas de manera que se
pueda verificar el cumplimiento del producto con los requerimientos
- especificos, las inspecciones y pruebas requeridas asi como los registros a
establecer, seran detallados en el plan de calidad o en los procedimientos
documentados.

< Verificar el producto recibido antes de utilizarlo, de acuerdo con el plan.

< Al determinar el alcance considerar: el grado de control a nivel de
subcontratista, la evidencia registrada de la conformidad proporcionada.

<% Si el producto se libera antes de la wverificacion: identificarlo
positivamente y registrarlo, retirarlo o remplazarlo si se descubre que no
cumple con los requisitos.

< Inspeccionar y probar el producto durante el proceso, de acuerdo con el
plan.

< Retener el producto hasta haber terminado la verificacién.

< Completar todas las actividades especificadas y cumplir con los requisitos.

< No despachar ningun producto a menos que todas las actividades
planificadas hayan sido terminadas.

< Establecer registros que demuestren el estado de la inspeccion y la
autoridad inspectora.

< El personal de laboratorio debe tener una formacién apropiada y
experiencia.

< Tener procedimientos para: recibir, manejar, retener y disponer,
identificar, proteger asi como previsiones para proteger su integridad.

< Los resultados deben ser detenidos hasta completar los datos finales,
permitiendo la rastreabilidad de los datos finales a los datos de origen.

< En el laboratorio monitorear, controlar y registrar  condiciones
ambientales, los requerimientos deben ser establecidos y mantenidos.

< Usar métodos de calibracion/prueba que cumplan con las necesidades del
cliente.

<& Verificar la capacidad para cjecutar las normas especificadas.

< Métodos no cubiertos por normas especificadas, deben ser acordadas con
el cliente.
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< Utlizar métodos estadisticos apropiados, aplicados a actividades de
verificacién en el laboratorio.
< Los laboratorios externos usados por el proveedor deben ser acreditados.

4.2.11 Control de Equipo de Inspeccion, Medicién y Pruebas.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para el control de la calibracién y mantenimiento de los
equipos de inspeccién, medicién y prueba (incluyendo software de prueba),
usados para demostrar el cumplimiento del producto con las especificaciones
requeridas. Los equipos de inspeccién, medicién y prueba deben ser
utilizados de forma tal que se asegure que las mediciones son confiables y
consistentes.

< Determinar las mediciones y precisiones requeridas,

< Seleccionar el equipo idéneo.

< Calibrar el equipo.

<% Identificar el equipo mediante un indicador de estado de calibracién.

< Llevar registros de calibracién.

% Evaluar los resultados anteriores cuando se descubran valores fuera de
calibracién.

< Asegurar condiciones adecuadas de manipulacién y ambientales.

<~ Proteger el equipo contra ajustes no autorizados.

4.2.12 Estado de Inspeccién y Prueba.

El estado de inspeccién y pruebas de un producto debe de ser
identificado por mérodos adecuados que indiquen la conformidad o no
conformidad del producto de acuerdo a las pruebas efectuadas. La
identificacién de las inspecciones y pruebas debe ser de acuerdo al plan de
calidad y/o los procedimientos documentados, durante la produccidn, la
instalacién y el servicio; de manera que se asegure que el producto ha
cumplido satisfactoriamente todos los requerimientos antes de su embarque,
de su uso y/o instalacién.

80 z



SISTEMA DE CALIDAD

4.2.13 Control de No Conformidades.

El fabricante debe establecer y mantener procedimientos
documentados para evitar que un producto no conforme o fuera de
especificaciones, sea usado o instalado. Dicho control debe de proveer la
correcta identificacién del producto no conforme, la documentacién del
mismo, la evaluacién, la segregacién (cuando sea prictico), la disposicién del
producto no conforme, as{ como la notificacién a las 4reas correspondientes.

< Detinir la responsabilidad/autoridad para la eliminacién.
< Examinar el producto no conforme: retrabajer 2 fin de cumplir con los

requisitos  especificados, reclasificar para aplicaciones alternativas,
rechazar o desechar.

< Obtener la concesion del cliente para utilizar o mejorar donde se requiera
por contrato.

< Registrar 1a no conformidad aceptada y las reparaciones.

< Volver a inspeccionar el producto reparado y/o retrabajado de acuerdo al
plan.

4.2.14 Acciones Correctivas y Preventivas.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para la implementacién de acciones correctivas ¥ preventivas.

Cualquier accién correctiva o preventiva tomada para eliminar la
causa de una no conformidad actual o potencial, deberi desarrollarse
considerando la magnitud y riesgo del problema.

El proveedor debe implementar y registrar todos los cambios que se
hagan como resultado de las acciones correctivas y preventivas.

4.2.15 Manejo, Almacenamiento, Empaque, Conservacién y Entrega.

El proveedor debe establecer y  mantencr procedimientos

documentados para: ¢l mancjo, almacenamiento, cmpaque, conservacion y
entrega de los productos.
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4 Proporcionar métodos de manejo que impidan el dafio o deterioro.

4 Proporcionar areas de almacenamiento seguras y evaluar periédicamente
las condiciones del producto.

4 Controlar los procesos de embalaje, empaquetamiento e identificacion.

% Aplicar los métodos apropiados para la prevencidn y segregacién del
producto.

< Proteger el producto después de Ia inspeccién y pruebas finales.

4.2.16 Control de Registros de Calidad.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para la identificacién, recoleccién, catalogar (indexar), para el
acceso, archivo, almacenaje, mantenimiento v disposicién de los registros de

calidad.

Los registros de calidad deben ser mantenidos para demostrar el
cumplimiento del producto con las: especificaciones establecidas y la
operacién efectiva del sistema de calidad. Los registros de calidad
suministrados por los subcontratistas son parte de estos registros.

Almacenar y mantener los registros de manera que: sean facil y
rapidamente recuperables y se evite el deterioro, dafio o pérdida.

4.2.17 Auditorias Internas.

El proveedor debe de establecer y mantener procedimientos
documentados para planear e implantar las auditorias internas de calidad, de
manera que se pueda verificar con los resultados, el cumplimiento con el
sistema de calidad y determinar su efectividad. Las auditorias internas de
calidad deben programarse de acuerdo al grado de importancia de las
actividades a auditar, debiendo realizarse por personal independiente que no
tenga relacién directa con la actividad a audirar. '

Los resultados de las auditorias deben registrarse y presentarse 2 la
=1 I *
atencién del personal del drea auditada o su responsable. La persona
responsable del darea auditada determinard el tiempo necesario para
completar las acciones correctivas a tomar, sobre las deficiencias encontradas
durante la auditoria.
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El seguimiento de las actividades después de la auditoria, para verificar
la efectividad de las acciones correctivas tomadas e implantadas, debera de
documentarse y registrarse.

4.2.18 Entrenamiento y Capacitacion.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para identificar las necesidades de entrenamiento y
capacitacion, y proveerlo a todo el personal que desarrolla actividades que
afectan la calidad.

El personal que realiza tareas especificadas que afectan la calidad del
producto, debe ser calificado, con entrenramiento y experiencia adecuada,

fanto como se requiera, ¥ los registros de estas capacitaciones deben
mantenerse.

4.2.19 Servicio.

Cuando el servicio es un requerimiento especificado, el proveedor
debe establecer y mantener procedimientos documentados para desarrollar,
verificar y reportar que ¢l servicio cumple con lo especificado.

42,20 Técnicas Estadisticas.

El proveedor debe identificar la necesidad de establecer las técnicas
estadisticas requeridas, para controlar y verificar la capacidad del proceso y
las caracteristicas del producto.

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos
documentados para implementar y controlar la aplicacién de las técnicas
estadisticas.

4.3 Aplicacion del Sistema.
Basado en un esquemna ISO 9002 en el cual no aplica el elemento 4.4

(control del disefio) y en este caso en particular queda fuera también el 4.19
(servicio) todos los demas puntos de Ja norma tienen aplicacion.
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Iniciando fundamentalmente con la Responsabilidad de la Alta
Direccion (4.1) donde se debe definir la politica de calidad enfocada
principalmente en proveer un producto que retina los requerimientos del
cliente, ademais de los objetivos de calidad.

Se designa por escrito la responsabilidad, autoridad y relacién entre el
personal que tiene alguna actividad que incide sobre la calidad del producto
(organigrama). -

Posteriormente se nombra a una persona que posea la autoridad y
responsabilidad para asegurar que el sistema de calidad se implantars,
mantendrd y actualizard, bisicamente esta responsabilidad sera designada al
Jefe de Aseguramiento de Calidad.

Se debe de revisar sisteméticamente y en intervalos apropiados el
sisterna de calidad para el cumplimiento de esta norma, dejando evidencia
objetiva que sustente todo lo anterior.

El sistema de calidad (4.2) se refiere al establecimiento, mantenimiento
y actualizacion de un sistema que garantice la conformidad de los productos
con los requisitos especificados, dicho sistema hard mencién a los
procedimientos que definen las operaciones de la empresa y dan respuesta a
los requerimientos de la norma, dicho sistema deber estar documentado.

La Revision del contrato (4.3) define los pasos y acciones que se siguen
¢n el manejo de la venta de los productos. Seri el Gerente Comercial ¥ sus
vendedores los responsables de aplicar dichos lineamientos.

El control de documentos (4.5) hace mencién a como se controlard y
actualizara los documentos y datos relacionados con los requisitos para el
cumplimiento de esta norma {procedimientos, documentos internos y/o
externos, etc). Dicha actividad serd llevada a cargo por el Jefe de
Aseguramiento de Calidad.

El punto que toca a compras (4.6) define los pasos a seguir, donde los
productos (materias primas, refacciones, etc) estardn conforme a los
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requisitos acordados, asi como evaluar a los subcontratistas en su capacidad
para cumplir los requisitos del subcontrato. Esta actividad que a cargo del
Jete de Compras y su departamento.

En caso de que exista productos proporcionados por el cliente (4.7)
(material de empaque, materias primas, aditivos, etc.) se deben tener
definidos los pasos para la verificacidn, almacenamiento y mantenimiento de
los productos que el cliente le suministre, esta actividad serd coordinada por

el jefe de Planeacion, y el departamento de Aseguramiento de Calidad junto
con el almacenista.

La identificacién y rastreabilidad (4.8) define los puntos a seguir para
identificar los productos en todas las etapas del proceso y sea rastreable hasta
sus componentes basicos, esta actividad estard a cargo del Jefe de Produccién
con la supervisién del departamento de Aseguramiento de Calidad.

El control del proceso (4.9) menciona el establecimiento de
procedimientos de produccién que aseguren que los procesos se lleven a cabo
en condiciones controladas, y el departamento de mantenimiento debe llevar
a cabo una planeacién del mantenimiento a fin de asegurar la confiabilidad
de los equipos, la responsabilidad de la aplicacién de dichos procedimientos
quedara a cargo del Jefe de Produccién y el Jefe de Mantenimiento (lo que

toca a mantenimiento) y supervisar que se lleven al cabo, por el personal
involucrado.

El punto de Inspeccidn y Pruebas (4.10) es realizado por el
departamento de Aseguramiento de Calidad, quien debe verificar y
documentar que los materiales que se reciben cumplan con las
especificaciones requeridas, durante el proceso, el flujo del proceso cumple
con los requisitos de calidad y finalmente et producto final cumple también.

El departamento de Aseguramiento de Calidad (analista de calidad)
debe asegurar que los equipos de medicién, inspeccidn y prucbas (4.11) que
afectan la calidad estén identificados, verificados, calibrados y se les
mantenga en buenas condiciones.
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El estado de Inspeccion y Pruebas (4.12) ésta a cargo del departamento
de Produccidn en el cual el producto en todas sus etapas esta identificado e
indica la conformidad o no conformidad del producto, éste punto sera
verificado por el departamento de Aseguramiento de Calidad.

El control de producto no conforme (4.13) queda a cargo del
departamento de Aseguramiento de Calidad, donde se decidiré las acciones a
tomar en caso de tener producto no conforme y evitar que llegue al cliente.

Las Acciones Correctivas y Preventivas (4.14) en este punto se
establecen las acciones a tomar a fin de investigar las causas de las no
conformidades y prevenir que vuelvan a suceder quedando lidereadas por el
Jefe de Aseguramiento de Calidad junto con un equipo multidisciplinario.

El Manejo, Almacenamiento, Empaque y Conservacién (4.15), el Jefe
de Planeacion se encarga de documentar y llevar a cabo los procedimientos
que definen las actividades de manejo, almacenamiento, empaque y
conservacion.

Los Registros de Calidad (4.16) deben indentificarse, recogerse,
codificarse, clasificarse, archivarse, actualizarse y destruirse, estardn a cargo
de todas las dreas.

Las Auditorfas Internas (4.17) se llevan a cargo por el personal
capacitado de las distintas 4reas involucradas en el sistema de calidad y debe
revisar la aplicacion del sistema.

La Capacitacion y Adiestramiento (4.18) queda a cargo del Jefe de
Recursos Humanos, y su funcién es capacitar a todo el personal involucrado

con alguna actividad que afecte la calidad del producto.

Las técnicas estadisticas (4.20) son realizadas por los jefes y eﬁcargadbs
de calidad a fin de monitorear el producto y el proceso para mantener
niveles de confianza apropiados.
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4.4 Manual de Calidad.

A continuacién se presenta el manual de calidad propuesto para la
Planta Productora de Harina de Trigo que documenta las actividades de ia
compafiia en el cual cada uno de los puntos que se incluyen cumplen con la
norma ISO 9002 que se menciond anteriormente.

El formato del manual se muestra en la siguiente figura 4.8

FIGURA., 4.8 FORMATO DEL MANUAL DE CALIDAD

NOMBRE DE LA COMPANIA (1}

Manual de Calidad (2) Fecha de Revision: (5)
Fecha de Prdxima)
Revision: (6)

Titulo de la Seccion (4) ___[Pag. No. de No. (7)

Seccion: No. (3)

Texto

Elaborado por: [Revisado por:  |Autorizado  |Copia No.:

(8) (9} por: (10) (11)

Revision No.:
S WO S (1)
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7.
8.
9.

El nombre de la compafifa a la cual pertenece dicho manual.

El titnlo del documento.

El numero de la seccién del manual.

El titulo de la seccidn 2 la cual se ésta refiriendo.

La fecha de revision, indica la fecha en que ocurrié la dltima revisidn.
La fecha de préxima revisibn, es la fecha en la cual tendrd que ser
revisado.

El nlimero de pagina y nfimero total de paginas.

El nombre y puesto de Ia persona que elaboré el manual.

El nombre y puesto de la persona que revisé el manual.

10. El nombre y puesto de la persona que autorizé el manual.
11. El namero de copia.

12. El niimero de revisién del manual.
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Manual de Calidad

PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad [Fecha de Rev:
Seccidn: A Fecha Prox. Rew:
Indice ag Ade A
INDICE A
RESPONSABILIDAD DE LA GERENCIA 1
SISTEMA. DE CALIDAD 2
REVISION DEL CONTRATO 3
CONTROL DE DOCUMENTOS 5
COMPRAS 6
PRODUCTOS PROPORCIONADOS POR EL CLIENTE 7
INDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD 8
CONTROL DE PROCESQOS 9
INSPECCION Y PRUEBAS 10
EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA 11
ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS 12
CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME 13
ACCIONES CORRECTIVAS 14
MANEJO, EMPAQUE, ALMACENAMIENTO Y ENTREGA. 15

REGISTROS DE CALIDAD
AUDITORIAS INTERNAS

CAPACITACION i3
TECNICAS ESTADISTICAS 20
Elaborade par: Revisade por, Autorizado por:{Copia No.:
Revision No.:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad echa de Rev:
Seccidn: 1 [Fecha Prox. Rev:
Responsabilidad de Ja Direccidén Pag 1 de 24
Elaboracién del manual de calidad

Este manual es parte de la compafifa y describe las actividades para operar y

mantener ¢l sistema de aseguramiento de calidad.

El manual es elaborado con la participacién de todas las dreas que estdn
directamente relacionadas al sistema de calidad y son responsables de asegurar la

calidad de los productos que ofrece la compaiifa a nuestros clientes.

Para la elaboracién del manual se debe seguir fielmente la norma (ISO 9002) que

establece los requerimientos que debe cumplir ¢l sistema de aseguramiento de
calidad de un proveedor.

Objetivo: describir los elementos basicos del sistemna de aseguramiento de calidad
utilizados por la Planta Producrora de Harina de Trigo, asi como definir las
autoridades y responsabilidades del personal afectado por el sisterna de calidad.

Alcance: Los requerimientos de calidad de nuestros clientes nos exigen que
instalemos un sistema de aseguramiento de calidad basado en las mormas
internacionales IS0-9002:1994 que permita producir y distribuir productos de
Harina de Trigo.

La Gerencia general aprueba el contenido de este manual de obligado
cumplimiento a todas las 4reas de la compaiia, referenciadas en los elementos del
sistema de calidad.

Elaborado por: [Revisado por: IAutorizado por: [Copia No.:
Revisién No.:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccién: 1 [Fecha Prox. Rev:
Responsabilidad de Ia Direccidén Pag 2 de 24

Revisidn del manual de calidad.

Este manual esti estrictamente controlado en su distribucién y revisiones.
Solamente su dltima versién es valda, el departamento de aseguramiento de

cahdad es quién controlz todas sus versionss, emisiones y su distribucion.

El departamento de aseguramiento de calidad revisara el manual de calidad con [a

ayuda de las 4reas correspondientes cada 2 afios.
Politica de calidad.

La Planta Productora de Harina de Trigo tiene una politica de calidad y un

compromiso declarade por el Gerente General, los cuales son los siguientes:

En la “Planta Productora de Harina de Trige” estamos comprometidos en
producir productos confiables que cumplan las expectatuvas y necesidades de

nuestros clientes.
Compromisc.

La gerencia general ha deaido que ¢l sisteraa de calidad que debe funcionar en Ia
Planta Productora de Hariea de Trigo estd basado en la norma 1502002, y que
todo el personal que trabaja en la Plana Productora de Harina de Trigo debe
efectuar su labor de acuerde al sistema de calidad, para que reditué mayor

satisfaccion a nuestros clientes y a nuestra empresa.

Elaborado Por: Revisado Por: Autorizado Por:|Copia No.:
Revision No -
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccibn: 1 [Fecha Prox. Rev:
Responsabilidad de la Direccidon Pag 3 de 24

al
o

[Elaborado por:

F{evisado por:

iAutorizado por: [Copia No.:

evision No.:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccidn: 2 Fecha Prox. Rev:
Sistema de Calidad Pag 4 de 24

El sistema de calidad se encuentra apoyado por este manual, los documentos
relativos al mismo, procedimientos y politicas seguidos en la empresa por todos y
cada uno de los departamentos. Existen 3 tipos de documentacién: Manual,
Procedimientos e Instrucciones de operacién. El Manual de calidad describe 1a
organizacion de todo el sistema de calidad, los procedimientos describen los
diversos procesos, y las instrucciones de operacién son las instrucciones concretas

y especificas que se deben seguir para una actividad determinada.

Elaborade por:

Revisado por:

Autorizado por: {Copia No.:
Revision No,:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad IFecha de Rev:
Seccion: 3 [Fecha Prox. Rev: ]
Revisién del Contrato Fag 5 de 24

La Planta Productora de Harina de Trigo al establecer y mantener actualizados los
procedimientos de revisidn de contratos con los clientes, asegura el cumplimiento

de los compromisos.

Se revisa cada pedido para asegurar que se satisfacen Jos requerimsentos del cliente:
para resolver cualquier diferencia entre lo que pide el cliente y lo que se puede
ofrecer.

Cada pedido (se llena una requisicién) debe quedar documentado, registrado y
archivado, con el fin de dar seguimiento a los contraros con los clientes y

determinar si estos quedan con plena satisfaccién.

Los documentos de referencia incluidos en los procedimientos que se mencionan

seran:

“Formatos y Procedimientos para recepeién de pedidos y promesas de entrega
para clientes de la PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO"

Elaborado por: Revisado por: Autorizado por: (Copia No.:
Revision No.:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccidén: 5 iFecha Prox. Rev:
Control de la Documentacidn Pag. 6 de 24

Tanto el manual de Calidad como todos los documentos y procedimientos

relativos al mismo, tendran cardcter confidencial.

Cada documento, ya sea origiral y/o copia, asi como las revisiones y sus

modificaciones estaran numeradas.

El gerente de aseguramiento de calidad seri el responsable final de las revisiones,
emisiones, distribuciones, registro y archivo en un lugar seguro de dichos
docurnentos.

Ademas mantendri una lista de las personas {una por cada departamento) a las que

se les distribuyeron los documenzos.

Se publicarin con anticipacién las fechas para la entrega de las solicitudes de

medificaciones 2l Manual de Calidad y documentos relarives.

Se unlizard un formaro de "Soliciud de Modificacién al Manual de Calidad y
Documentacién Relativa”.

Es responsabilidad de la persona de cada departamento 2 la cual se le distribuyd la
documentacion, devolver al Gerene de Aseguramicnio de Calidad aquella

documentacidn que no proceda o haya quedado obsoleta.

Hecha la revisién y modificaciones, se entregard por departamenio b nueva
documentactén a mids tardar 5 dias habiles después de la fecha de rewvisidn

correspondiente.

Elaborado por: Revisado por: r‘\umrizado por:iCopia No.:

Revisién No:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad echa de Rev:
Seccion: & echa Prox. Rev:
Compras ag. 7 de 24

Dado que el Departamento de Compras es parte fundamental del Sistema de
Aseguramiento de Calidad se establece que:

El departamento de Compras deberA mantener una estrecha relacidn ¥
comunicacién continda, a fin de evaluar adecuadamente 2 nuestros proveedores.

Todo insumo que se reciba debers cumplir con las especificaciones acordadas con
los proveedores, Por ello:

+  Se hard inspeccién durante la recepeidn, de lo cual serdn responsables el
taboratorio de control de calidad, ver "Procedimiento para la inspeccion
durante la recepcién del insumo™.

¢ El proveedor enviari sus certificados de andlisis o los documentos que avalen
el cumplimiento de las especificaciones.

Se aprobari y evaluar a los proveedores tomando en cuenta 3 punios:

i. CALIDAD (cumplimiento con las especificaciones): las especificaciones de
todos los insumos recibidos se encuentran en la "Lista de Especificaciones”.
2 COSTO.

3. Entrega a Tiempo y en cantidad adecuada (nivel de servicio).

La Planta Productora de Harina de Trigo llevar a cabo auditorfas periddicas a sus
proveedores, o cuando éstos asf lo requieran.

Tedo documento que emane de 1a relacién Planta Productora de Harina de Trgo-
Proveedores serd cuidadosamente registrado, archivado, controlado ¥ en su caso

actualizado de tal manera que, en caso de requerirse cualquier documento, puede
ser consultado de inmediato.

Elaborado por: Revisado por: ‘Autorizado por: [Copia No.:
Revisidn No.:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev: |
Seccibdm: 1 Fecha Prox. Rev: !
Responsabilidad de la Direccién Pag. 8 de 24 |

La Planta Productora de Harina de Trigo en su afin de vender producios cada vez
mejores a sus clientes, buscar con la mayor brevedad posible ne sélo aprobar y
calificar a sus proveedores sino validarlos. Entendifndose por proveedor

aprobado, calificado y validado lo siguiente:

PROVEEDQOR APROBADQ: Es aquél que ha cumplido con los requisitos
minimos y puede surtir materizles. Antes de su ingreso a la planta, se efectitan

inspecciones de recibo y el andlisis a cada lote de material, de envase o de

materia prima.

PROVEEDOQR CALIFICADO: Aquél provesdor aprobado cuyo historial

muestra resultado de calidad consistente, considerandose asi parte importante

para la compafiia.

PROVEEDOR VALIDADO: Aquél gue tras una evaluacién intensiva ha
demostrado de forma consistente proveer 1asumos de calidad y que, por lo

tanto, no requiere ser evaluado rutinzniamente en cada lote recibido.

Elaborado por:

Revisado por:

Ji\utorimdo por: {Copia No.:

Revisidn No.:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccidn: 7 Fecha Prox, Rev:
Productos Proporcionados por el Cliente Pag 9 de 24

La Planta Productors de Harina de Trigo utilizard el procedimiento "Productos
Proporcionado por el Cliete® para manejar, almacenar, conservar y usilizar los
insumos proporcionados por el cliente de manera adecuada, en caso que los
insumos no cumplan con las especificaciones, La Planta Productora de Harina de
Trigo avisara al cliente por escrito sobre cualquier eventualidad que pudiera

presentarse con los insumos.

La Planta Productora de Harina de Trigo devolver los insumos no wilizados en
el proceso de fabricacién al cliente para que decida las acciones a tomar en cuanto

2 sus insumos.

laborado por: evisado por: utorizado pot: [Copia No.:
Revisién No.:

98



SISTEMA DE CALIDAD

PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccidn: 8 Fecha Prox. Rev:
Identificacién y Rastreabilidad Pag. 10 de 24

Para una adecuada rastreabilidad del producto, [a Planta Productora de Harina de
Trigo idencificard los insumos durante la recepcién, tras el andlisis, cuando se
encuentre en el almacén y durante los procesos de fabricacién y envasado. Son
responsables de lo anterior: el Departamento de Aseguramiento de Calidad, el
Almacén, y el Deparramento de Produecién,

Una vez recibidos los insumos, se elaborard un recibo donde se anoten los datos
pertinentes que lo identifican. El material de envase se analizard de inmediato para
su aprobacién o rechazo. La materiz prima pasard al drea de cuarentena hasta su
posterior andlisis ¥ su aprobacidn o rechazo (en ambos casos se colocarin los
sellos respectivos).

Tras el anilisis y la aprobacién de los insumos, éstos pasaran al almacén donde
serin identificados mediante una etiqueta con los datos recesarios tales como
codigo, nombre del insumo, proveedor, cantidad, fecha de recepeidn, etc.

Aprobada la materia prima se anotar el ntmero de control que identificard a cada
materia prima, dichos ndmeros serdn asignados por ¢l departamento de
Aseguramiento de Calidad. De esta manera se puede conocer qué materia prima se
uzilizé para cada lote de producto fabricado.

Cada lote de producto a granel se almacenard ¥ mediante una etiqueta y con seilo
de aprobacién se definird st esta "Aprobado®, "A reserva”, "Rechazado”.

Cada lote de producte a granel aprobado podrd ser envasado, cada envase
individual serd identificado con el lote pertinente.

El departamento de Ascguramiento de Calidad inspeccionari el envasado vy lo
aprobard o rechazark, ¢n cuyo caso colocar scllos de reserva para evitar su
traslado al almacén y vigilard su consecuente reacondicionamiento.

Elaborado por: Revisado por. Autarirado port!Copia No -
Reviuon No -
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rew:
Seccidn: 1 Fecha Prox. Rev:
Responsabilidad de {a Gerencia Pag. 11de 24

del producto terminado al almacén”.

Todo aquel documento resultante de lo antes descrito serd registrado, archivado,

controlado y en su caso, actualizado por cada departamento involucrado.

De esta manera la Planta Productora de Harina de Trigo asegura la identificacion
de cada producto y Ia posibilidad de rastrearfo en caso de ser necesario, con el

procedimiento de "Identificacién de insumos desde la recepcion hasta el traslado

laborado por:

Revisado por:

\Autorizado por:

Copia No.:

Revisién No.:
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PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccién: 9 iFecha Prox. Rev:
Control del Proceso Pag. 12 de 24

La Planta Productora de Harina de Trigo cuenta con instructives y
procedimientos operativos especificos, los cuales aseguran un control adecuado de

los procesos para cada linea de producto.

Parala fabricacién de cada producto de harina de trigo existe un procedimiento en
forma de diagrama de flujo claramente explicado en donde se indican miquinas,

equipos, actividades a efectuar, condiciones de operacidn, erc.

El monitoreo y medicién de las variables clave durante los procesos de produccién

aseguran ¢l cumplimiento de los requisitos de cada producto.

Se cuenta con instructivos y manuales de operacién de todos los equipos para el

adecuade manejo de los mismos por sus usuarios.

Toda actividad que incide directamente sobre la calidad del producto se encuentra
claramente explicada en los procedimientos, instructives y manuales especificos,

de manera que cualquier operador pueda llevarla a cabo sin consecuencias sobre el

producto.

Faborndo por: Revisado por: Aurorizado por:|Copia No.:
Revistén No.-
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Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccidn: 10 Fecha Prox. Rew:
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Inspeccién y Pruebas durante la Recepcidn de Marertas Primas ¥ Material de
Envase y Empaque.

) La responsabilidad de la mspeccidn y pruehas a este nivel es de laborarorio, y es

tealizado por el Departamento de Assguramiento de Calidad. El personal que
| realiza la inspeccién y pruebas en la etapa de recepcidn asegura que todo aguel
insumo que ingresa a la Planta Productora de Harina de Trigo no sea urilizado

hasta después de su analisis y aprobacion.

La forma de Jlevar a cabo Ja inspeceidn y pruebas a este nivel se encuentra descrito
en los procedimientos y documentos con que cuenta el departamenzo de
aseguramiento de calidad, los procedimientos varian segiin el insumo que se va
inspeccionar, utilizando Ios procedimientos siguientes: "Lista de especificaciones”,
"Procedimiento de inspeccién de materias primas”, "Procedimiento de andlisis de
materia primas”. 7

Inspeccién y Pruebas Durante el Proceso:

En esta etapa la responsabilidad cae sobre el departamento de aseguramiento de
calidad y la jefatura de produccién. Se han identificado las variables (cuyo valor
incide directamente sobre la calidad del producto) a medir e inspeccionar durante
el proceso de fabricacién de cada uno de los productos de harina de trigo.

Los resultado y reportes se asigntan por escritc en las érdenes v bitdcoras
establecidas para ello.

Tedo producto a granel se detiene hasta el término de las pruebas e inspeceiones
pertinentes. Todo producte conforme o no conforme a lo establecido se identifica
cont los sellos o etiqueras pertinentes.

laborado por: Revisade por: \Autorizade por: |Copia No.:
Revisién No.:
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Inspeccidn y Pruebas Finales.

La responsabilidad a este nivel también corresponde a los departamentos citados
anteriormente, la Planta Productora de Harina de Trigo mediante su laboratorio,
lleva a cabo las tareas de inspeccidn y prueba a muestras de cada lote de preducto
de harina de trigo, fabricado ¢ maquilado una vez que se encuentra en su etapa de

producto final.

Con esto se verifica que todos los productos finales se encuentran dentro de las

especificactones, de no cumplirse no se permitira fa salida del producto.

De todas las inspecciones y pruebas (asi como todos los documentos emanados de
{as musmas) se mantendrd un registro, el cual prueba gue todos los productos gue

salent de Ia planta han cumplido con todas las especificaciones establecidas.

Elaborado por. Revisado por aterizado por: Copia No ¢
Revisidn No.:
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Equipo de Inspeccidn, Medicién y Pruebas.

El personal que durante }a inspeccidn, medicion y pruebas requiera hacer uso del
equipo e instrumentos, serd respensable de su buen uso y manejo.

El mismo personal serd responsable de verificar que los equipos e instrumentos se
encuentran calibrados y en buen estado, mediante la revisidn de las eriquetas de
calibracién y/o mantenimiento adheridos 2 los mismos. Habiendo terminada de
usar los equipos e instrumentos, se registrard cada persoba en la biticora
correspondiente.

Todo aquel equipo e instrumento empleado para realizar las inspecciones y
pruebas durante la recepciém, proceso y al final (producto terminado), estard
sujete a lo siguiente:

1. En el momento de su ingreso a la Planta Productora de Harina de Trigo se
identificard con un nitmero de inventario.

De no requerir calibracién, se adherir una etiqueta que lo identifique asi.

3. De requerir caltbracién, se adherird una etiqueta en la cual se indiquen las
fechas de calibracién, y el nombre del responsable de 1a misma, pudiendo ser
persontal interno o de algfin organismo de calibracién externo.

4. Se sometera a mantenimiento durante las fechas establecidas en el "Programa
anual de mantenimiento a equipos e instrumentos™.

El personal responsable del deparsamento Aseguramiento de Calidad mantendra
por escrito ¥ actualizados los procedimientos de calibracién y mantenimiento de
cada uno de 165 equipos e instrumentos de la Planta Productora de Harina de
Trigo

laborado por: evisado por: IAutorizado por::Copia No.:
Revisién No.:
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Se mantendri registros y docurnentos de las calibraciones y estado de los equipos e
instrumentos de inspeccién, medicidn y pruebas, cuyos resultados comprueben la
veracidad de los parimetros evaluados en cada proceso y producto de harina de

trigo, v por ende, su conformidad o no con las especificaciones establecidas.

Elaborado por:

Revisado por:

Autonzado por

Copia No.: |

Revisidn No.:

103




CAPITULO IV

PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Mannual de Calidad echa de Rev:
Seccidn: 12 [Fecha Prox. Rev:
Estado de Inspeccién y Prueba Pag. 17 de 24

Calidad.

producto terminado™).

La responsabilidad en esta etapa es del Departamento de Aseguramiento de

Los resultados obtenidos de las inspecciones, mediciones y pruebas efectuadas en
las etapas de recepcién, procesa y producto terminado se identificarin mediante el
uso de las tarjetas y/o etiquetas, sellos (aprobacién, a reserva, rechazo), ademds de
registros por escrito, de modo que se mantenga un estricto control de tode aquello

foera de especificaciones ("Identificacién de insumos desde la recepeién hasta el

lE]aborado por: evisado por:

utorizado por:(Copia No.:
Revisidn No.:
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La Planta Productora de Harina de Trigo mantiene actualizados los

procedimientos de control de productos a granel y terminados que estan fuera de

especificaciones.

Los procedimiento estan encaminados a identilicar, documentar, evaluar y

seleccionar el producto no satisfactorio.

La primera accidn inmediata es identificar el producto fuera de especificaciones,

después se revisa el producto no satisfactorio empleando los procedimientos

existentes par ello,
Revisado el producto, se decidird cualquiera de las siguientes actividades:

* Reproceso.

* Reacondicionamiento.

Reutilizacién como materia prima para otro producto.
*  Ofertas,

= Destruccién.

Si existe reproceso o reacondicionamiento, se procederd a una nueva inspeccidn

bajo los procedimientos establecidos para ello.

Elaborado por: Revisado por: Autornizado por: |Copia No.:
Revisibn No.:
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La Planta Productora de Harina de Trigo mantendrd acrualizados los
procedimientos a ejecutar para la correccién de situaciones que surjan de la

reclamacién de los clientes por un producto no conforme.

Surgida la reclamacién, se procederd a investigar y corregir la causa de tal
" situacién, desde la materia prima y materiales de envase, pasando por los procesos,

hasta liegar a las pruebas e inspecciones finales.

Analizada la siruacidn, se ejecutardn acciones y medidas preventivas que eviien la
repeticién del problema.

Se verificard que las acciones correctivas implantadas sean Jas adecuadas.

Se registraran todos aquellos cambios en los procedimientos que hayan surgido de

las acciones correctivas.

Las acciones correctivas podrin extenderse, si asf se requiriere, a los
departamentos de Compras, Aseguramiento de Calidad, Produccién, Ventas y/o

cualquier otro involucrado en la obtencién de un producto no satisfactorio.

Elaborado por: Revisado por: IAutorizado por: |Copia No.:
Revisién No.:
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La Planta Productora de Harina de Trigo mantiene los registros y actualizaciones
de los procedimientos que indican el manejo, empaque, almacenamiento y entrega
de todos los productos de harina de trigo claborados en la planta.

Manejo.

Para el manejo del producto, se dispone de procedimientos ¥ equipos necesarios
de modo que se prevenga y evite cualquier deterioro.

Empaque.

Cada producto de harina de trigo seri envasado y empacado con el material
aprobado para ello, tomando en cuenta la compatibilidad del producto con el
material. El empaque final, cualquiera que sea, deberdn poseer datos relativos al
producto tales como: nombre y clave del producto, cantidad de piezas individuales
y conrenido, cédigo de barras y las correspondientes por las normas aplicables.

Almacenamiento.

La Planta Productora de Harina de Tripo cuenta con un drem de almacenes
adecuados (en espacio, condiciones de alumbrado, temperatura, elc.) que prevenga
la ocurrencia de dafios en el producto, tanto en su empaque y envase, como on s
mismo, preservando ast la calidad hasta ka entrega.

La Planta Productora de Harina de Trigo cuenta con los procedimientos
actualizados sobre ¢l embarque y entrega de los productos de harina de rgo
fabricados en la planta. Asimismo se responsabiliza hasta I entrega del producto
en su destino, manteniendo ¢ conjuato de transportistas aprobado, asegurindose
contra dafies y siniestros [a mercancia vendida.

Elaborado por: Revisado por: iAutorizade por:[Copia No.:
[Revision No..
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Todo aquel documento que avale el cumplimiento con las especificaciones
establecidas, para todos y cada uno de los productos de las diferentes tipos de
harina de trigo de la Planta Productora de Harina de Trigo serén trarados como lo
indican los "Procedimientos para los Registros de Calidad".

Los procedimientos contienen una lista de los documentos considerados como

registros de calidad.

Los procedimiento deberin actualizarse, lo que es responsabilidad de cada uno de
los departamentos involucrados en la expedicién de documenios considerados

como registros de calidad.

Elaborado por: Revisado por: \Autorizado por: [Copia No.:
Revisién No.:

il0



SISTEMA DE CALIDAD

PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO

Manual de Calidad Fecha de Rev:
Seccidn: 17 Fecha Prox. Rev:
Auditorias Internas Pag. 22 de 24

La realizacién de auditorfas internas para la verificacidn del cumplimiento de lo
establecido en este Manual y por ende la efectividad del Sistema de Caiidad
implementado, serd responsabilidad de los directivos y el departamento de

aseguramiento de calidad.

Se realizard un programa de auditorfas al afio con personal externo o personal

interno debidamente capacitado.

Los resultados de la auditorfa se vaciarin en un reporte que contendra los datos
basicos del departamento auditado, los hallazgos encontrados, las propuestas para

la correccidn de las desviaciones firma de auditor y fecha.

Los reportes de las auditorias internas se considerarin como registros de calidad y
seran tratados como tales.

Elaborado por: Revisado por: Autorizade por: [Copia No :
Revisidn No.:
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Dado que la capacitacién es esencial para la calidad, es responsabilidad del
departamento de recursos huranos llevar a cabo programas de capacitacién a todo

el personal cuyo trabajo incide sobre la calidad def producto elaborado.

Existen procedimientos actualizados que detectan las necesidades de capacitacién
del personal.

Se mantienen programas anuales de capacitacién (basados en cursos, talleres,
videos, material bibliogrifico, etc.) ast como los registros y expedientes por cada

persona de la compaiifa que se ha sometido al programa de capacitacin.

El departamento de Recursos Humanos deberi monitorear los resultados

emanados de la capacitacién, con el fin de evaluar y mejorar los programas
existentes.

laborado por: Revisado por: IAutorizado por: [Copia No.:
Revisidn No.:
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La Planta Productora de Harina de Trigo mantiene actualizados jos
procedimientos para adaprar la técnica estadistica que mejor muestre la capacidad

de proceso y cumplimiento con las especificaciones establecidas para cada

producto de harina de trigo.

Cada departamento segin sus necesidades, cuenta con técnicas estadisticas
especificas. Los diagramas, histogramas, grificas y demds documentos emanados
de la aplicacion de las técnicas estadisticas, se mantendran registrados, archivados y

coatrolados por el propio personal de cada departamento.

Elzborado por: Revisado por:

Autorizade por:{Copia No.:
Revision Ne.:
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INGENIERIA DE METODOS

La Ingenieria de Métodos es el conjunto de procedimientos sistemdticos
para someter a todas las operaciones de trabajo directo e indirecto a un detallado
escrutinio con vistas a introducir mejoras que faciliten la realizacién del trabajo, y
que permitan que este sea hecho en el menor tiempo posible y con una menor
inversién por unidad producida, con lo que se persigue el incremento en las

utilidades de la empresa.

Aplicaciones de la Ingenierfa de Mérodos

En este sentido la ingenieria de métodos se emplea para disefiar un nuevo
centro de trabajo o para mejorar uno ya en operacién, presentando en forma
clara y J6gica la informacidn actual relacionada con el proceso productivo, como
son planos de distribucién de planta, dibujos, diagramas de procesos, capacidad

de produccion, programas de entrega, tiempos de operacién, instalaciones y
materiales.

Para la aplicacién de la Ingenierfa de Métodos es indispensable la
utihizacién del diagrama de proceso, el cual se considera uno de los instrumentos
de trabajo mas importantes para ¢l ingeniero de métodos, mismo que se define
como una representacion grafica relativa a un proceso industrial o administrativo.
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CAPITULO V

En el andlisis de métodos se usan generalmente ocho tipos de diagramas de
proceso, cada uno de elflos tiene aplicaciones especificas y se mencionan a
continuacion:

» Diagrama de operaciones del proceso

» Diagrama de flujo de proceso

» Diagrama de recorrido de actividades

» Diagrama de interrelacién hombre-maquina
> Diagrama de proceso para grupo o cuadrilla
» Diagrama de proceso para operario

» Diagrama de viaje de materiales

» Diagrama PERT

Antes de aplicar los diferentes diagramas al presente estudio, en el
siguiente punto se describe el proceso general de produccién de harina de trigo y
subproductos.

5.1 Descripcion del proceso de produccion de harina de trigo

El proceso de produccién de harina consiste en una serie de actividades
que se van desarrollando en forma ordenada, desde Ia recepcién de Iz materia
prima, su procesamiento y hasta obtener el producto final, por lo que 2
continuacién se describe cada una de las operaciones que intervienen para lograr

el objetivo del estudio.

12 mareria prima (trigo en grano) se recibe por dos medios de transporte,
por ferrocarnil y en camiones. Cuando es por ferrocarril, el grano se pasa a
camiones para ser después pesados, descargados y transportado a los silos de
almacenamiento; si el grano llega por camiones de 8 hasta 15 toneladas de
capacidad, son pesados y descargados de igual forma para su almacenamiento en
silos. En la parte donde se descarga el grano existe un elevador el cual sube el
granoy lo pasa a los transportadores de cadena que lo vacian en los 6 silos de 120
toneladas cada uno, en los cuales se almacena. De los silos se lleva con un
transportador a la operacién de prelimpia, pero antes de la prelimpia se sacan
muestras para el laboratorio en el cual se hacen pruebas para saber si cumplen las
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normas de calidad de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, segiin la
norma mexicana NMX-FF-036-1996-SCFI sobre trigo. (ver anexo del capitulo 5)

Para hacer el muestreo se cuenta con un diagrama de bloques de la
secuencia analitica de las especificaciones fisicas del trigo, ver diagrama 5.1.

DIAGRAMA 5.1 SECUENCIA ANALITICA DE LAS ESPECIFICACIONES FISICAS
DEL TRIGO

l Muesttea J

Muestra
Represenrativa

I

Analisis Sensorial
(color-aspecto)

l

Homogeneizacién y
Division de la Muestea

— ——
mecdad ‘ lImputcza_sI

™ Masa (peso
Infestacion (P )
Hectolitrico

I Andlisis Sclcct:vosl

I 1 i

Daidios Granos Clases y Grupes
uebrados Contrastantes

Granos
Trarados

Calor

Casbones Grupo 1
Germinacion Giuapo 2
Heladas Grupo 3
Inmaduros Grupo 4
Insecros Grupo 5
Microorgamsmos

Orros
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CAPITULO Y

En la prelimpia se separan palitos y basuras, después pasa a limpieza donde
se separan objetos de metal de hierro, piedras y polvos, al terminar continua la
seccion de acondicionamiento en donde se quitan los restantes polvos por
aspiraciOn, se rocian con agua los granos y se reposan en las tolvas, con el
transportador neurnatico se pasa el grano a 12 seccién de molienda, ah{ existe otro
separador de objetos de hierro por imén, después se separa la ciscara y los
subproductos en el proceso de molido (salvado, salvadillo y acemite); se realiza
una inspeccidn para revisar el molido y se llevan por elevador y transportador a
los silos de almacenamiento. Por otra parte Ia harina es transportada por un
transportador a la seccién de blanqueo y maduracién donde adiciona bidxido de
cloro para acelerar la decoloracién de Ia harina.

El enriquecimiento de la harina consiste en afiadir sustancias mutritivas
(naturales o artificiales) para obtener una harina blanca de composicién similar a
la del grano. Después se realiza una inspeccién de Ia harina utilizando como base
las normas de calidad de harina de SECOFI que es la norma oficial mexicana
NOM-F-7-1982. (ver anexo del capitulo 5).

A continuacién es elevada y transportada la harina 2 los silos de
almacenaje. Después pasan por un transportador a la seccién de envasado en la
cual se envasa de acuerdo a la norma NOM-F-7-1982 (ver anexo del capirudo 3)
en bolsas de 1 Kg,, de 44 Kg. y 50 Kg., después se almacena en la bodega, lo
mismo sucede con los subproductos los cuales son transportados y envasados, y
almacenados en la bodega.

La harina de trigo y los subproductos también son vendidos 2 granel, con
un transportador elevador son llenados los camiones y después pesados con la
harina o los subproductos, pero antes de ser llenados son también pesados.

Los diagramas de proceso, de operacién, de flujo y de recorrido, fueron
elaborados con informacién descrita en el capitulo 3.
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5.2 Diagrama de operaciones del proceso

Antes de describir ¢l diagrama de operaciones, a continuacidn se
representa cada uno de los simbolos que integran un diagrama.

O = Operacién = Inspeccidn

Un diagrama muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones del

proceso, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del
producto terminado.

En nuestro estudio una operacién ocurre cuando el producto (trigo, harina
de trigo o subproductos) se transforma intencionalmente, representindose con
un circulo en el diagrama, ejemplos: moler, limpiar, prelimpiar, lavar, blanqueo y
maduracion y empaque.

Una inspeccion uene lugar cuando la parte se somete a examen para
determinar su conformidad con una norma o estindar, se representa en el
diagrama con un cuadrado, por lo que para este estudio la inspeccién se aplica en
los casos de: pesado, toma de muestras, inspeccién de la harina, inspeccién de
subproductos, inspeccién del blanqueo y maduracién, inspeccién de empaque de
subproductos e inspeccién de empaque de ta harina.

Al respecto se elaboraron los diagramas de operaciones que serin
utilizados en la planta productora de harina de trigo, ver diagramas 5.2y 5.3.



CAPITULO V

5.2 DIAGRAMA DE OPERACION DE LA HARINA DE TRIGO

Inspeccién de
Subproductos

Acondicionamiento
Molido

Inspeccion de Molido
Maduracién y Blanqueo
Inspeccién del Blanqueo
y Maduracion

Cargar Camidn a Granel

Pesado del Camidn

* Resumen: 7 Operaciones, 7 Inspecciones

122




INGENIER[A DE METODOS

5.3 DIAGRAMA DE OPERACION DE LOS SUBPRODUCTOS

Trigo en Grano
1] Pesado
Muestreo
o Prelimpia
2) Lumpieza
Acondicionamiento
4) Mbolido
Inspeccion de EE Inspeccidn de Molido
Subproductos Maduracion y
Blanqueo
Envasado de .
7 Inspeccidn del Blanqueo
Subproductos C> y Maduracion
Envasado de Harima
[7] Inspeccion Final

* Resurnen: 7 Operaciones, 7 Inspecciones
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5.2.2 Diagrama de flujo del proceso

En este diagrama de flujo de proceso, ademis de utilizar los simbolos
descritos en el punto anterior, se adicionan los siguientes:

|:> = Transporte v = Almacenamiento D = Demora

Este diagrama contiene, en general, muchos mis deralles que el diagrama
de operaciones. Siendo til para pomer de manifiesto costos ocultos como
distancias recorridas, retrasos y almacenamientos temporales. Una vez expuestos
periodos no productivos, €l analista puede proceder a su mejoramiento. Ademis
de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de proceso
muestra 10dos los traslados y retrasos de almacenamiento que tiene el trigo o la
harina de trigo en su recorrido por la planta, la operacién se representa con un
circulo, la inspeccién con un cuadrado, los traslados con una flecha y e
almacenamiento con un trisngulo. En este estudio y despusds de hacer el anglisis

del flujo del proceso, no se encontrd ninguna demora, ver diagramas 5.4, 5.5, 5.6
y5.7.
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5.4 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE LA HARINA DE TRIGO

Objeto del Diagrarma: Proceso de Molienda de Trigo
Diagrama del Método : Actual Elaborado por:
Inicio del Diagrama : Pesado del trigo Fecha:
Termino Diagrama: Almacén de Harina de Trigo Envasada
“Distancia | liempo Stmbolo Descripcion del Proceso
(m) | (s
| Pesado del trigo
= Se transporta a silos de grano
W Se almacena en silos para grano
= ‘Transportar a prelimpia
il Tormar muestra de tigo
O Hacer prelimmpia
O |Liopiezade trigo
= Llevar a acondicionador
O Acordicionado de trigo
= Tlevar a moler
O [Molertrigo
O Inspeccion de harina de trigo
= Llevar a silos de harina de wigo
\Y Almacenar en slos de harina de mgo
= Uevar a envasado de harima de trigo
O Envasado de harina de trigo
J Inspeccién de envasado
= Llevar a bodega de harina envasada
\Y Almacenamierno de harna en bodega
Resumen
Operaciones 5
Transportes 7
Inspecciones 4
Alpucenajes 3
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5.5 DIAGRAMA DE FI.UJO DE PROCESQ DE LA HARIAN DE TRIGO

{SUBPRODUCTOS)
Objeto del Diagrann: Proceso de Molienda de Triso
Diagrama del Método : Acoual Elaborado por:
Inicio del Diagtarm: Pesado del wigo Fecha:
‘Termino del Diagranma; Almacén de Fhrina de Trigo Envasada (Subproducros)
Distancia | Tiempo Simbolo Descrpcion del Proceso
(m) {rreis)
0] Pesado del wigo
= Se transporta a silos de grano
\Y% Se almacena en silos para grano
= Transportar a prelimpia
i Tomar muestra de trigo
(O |Fhcerprefimpia
(O |Limpieza de nigo
= Levar 2 acondicionador
O Acondicionado de trizo
= Levar a moler
O |Molermigo
L} Inspeccidn de subproductos de trigo
= Uevar asilos de subproduxctos de trigo
v Alrmcenar en silos de subproductos
= Levar a envasado de subprochactes
(O |Envasado de subproductos de trigo
] Inspeccidn de envasado
= Llevar a bodega de subproductos envasados
\ Almacenamiento de subproductos en bodega
Resumen
Cperaciones 5
Transportes 7
Inspecciones 4
Alnpcenajes 3
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5.6 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DEL CAMION CON SUBPRODUCTOS

Objeto del Diagrarm: Proceso de Moliendh de Trigo
Diagrama del Meétodo: Actuel Elaborado por:
Inicio del Diagrarma: Pesado del trigo.~ Fecha:
Tetmino del Diagrama: Pesado del camidn cargado con subprodiactos a granel
Distancia | Tiempo Simbolo Descripcion de Proceso
(m) {orts)
] Pesado del migo
= Se transporta a silcs de grano
\Y Se alrracena en silos para grano
= Tramsportar a prelipia
] "Torrar muestra de trigo
O |Herprinpia
O___ |Liorpiera de trigo
= LUevar a acondiconador
(O |Acondidorado de wigo
= Llevar a moler
Q) [Moleruigo
i Inspeccion de subproductes de trigo
= Levar a silos de subprodhctas
\Y Alrecerar en silos de subproductos
= Transportar para llenar camidn a granel
= Ulevar camion a pesar
() Pesar camién cargado de subproductos de trigo
Resumen
Operacones 4
Transpories 4
Inspecciones 7
Alrrocenages 2
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5.7 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DEL CAMION CON HARINA DE TRIGO

Cbjeto del Diagrama: Proceso de Molicoda de Trigo

Diagzanm del Métode: Aozl Elaborado po:

Tricio del Diagramm: Pesadodel tigo.~~ Fecha:

Termino det Diagrarra: Pesado del carvién cargad de bt a grard

Distancia | Tiempo Stmbolo Descripcion del Proceso
(m) )

Pesado def migo

Se transporta a silos de grano
Se almacer en silos para grano
Transportar a prefimpia
“Tormar muestra de trigo

Hhcer prelinpia
Lipicra d tgo
Llevar a acondicionador

sV injellinellelle et
3

Pesar I harina de trigo a granel
Resumen

Operaciones 5
Trarsportes 5
Imspecciones 8
Almacereges 2
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5.2 3 Diagrama de recorrido del proceso

Para elaborar €] diagrama de recorrido, se parte del plano de distribucién
de planta, el cual consiste en colocar pequefias flechas a 1o largo de las lineas de
recorrido  pudiéndose utilizar también colores diferentes para identificar
productos o subproductos del trigo. El diagrama de recorrido del proceso es un
complemento del diagrama de flujo pues en él puede trazarse el recorrido inverso
y encontrar las dreas de congestionamiento de trinsito, y en su caso, facilitar una
mejor distribucion de la planta. Para el caso de la planta productora de harina de
trigo se elabor6 el diagrama correspondiente en funcidn a la distribucién de
planta previamente elaborada utilizando solo el color negro para indicar el
recorrido, el diagrama 5.8 muestra el recorrido del trigo, harina de trigo y
subproductos que terminan envasados en la bodega, y el diagrama 5.9 muestra el
recornido del trigo, harina de trigo y subproductos que terminan pesindose en un
camidn cargado a granel.

En el cuadro 5.1 se presenta la lista de las 4reas del planta con su némero de
referencia. Los nimeros de referencia se ilustran en los diagramas 5.8, 5.9y en las
figuras 5.9y 5.10

CUADRO 5.1. AREAS DE LA PLANTA PROCESADORA DE HARINA DE TRIGO

Bascula.

Elevador y transportadores de granos.
6 Silos para granos de 120 toneladas.
Transportador de grano para prelimpia.
Laboratorio.

Magquinaria para prelimpicza.
Maquinaria de limpieza.

Magquinaria de acondicionamiento.
Tableros y equipos de control.

10 Sistema de transportacién neumatica.
11.Maquinaria de molienda.

12.Sistema de transportacidn neumatica.

Mo N R
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13. Blanqueo y maduracion.
14. 3 silos de hanina de 150 roneladas.
15. 3 silos de harina de 100 toneladas.
16. Elevador y transportador de harina.
17. 3 silos de subproductos:
1 silo de salvado de 73 toneladas
1 silo de salvadillo de 38 toneladas
1 silo de acemite de 43 toneladas.
18. Elevadory transportador de harina.
19. Transportador de harina.
20. Transportador de salvado, salvadilloy
acemtite.
21. Maquinaria de envasado.
22. Bodega.
23, Subestacidn eléctrica.
24. Oficinas.
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5.8 DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA PIANTA PRODUCTORA DE HARINA DE
TRIGQ Y SUBPRODUCTOS
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5.9 DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE
TRIGO
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5.3 Distribucion de planta

La distribucién de planta consiste en la determinacién del arreglo de
maquinas, materiales, personal, instalaciones de servicio, etc. El disefio del
sistema de produccién contene conceptos relacionados con campos como:
Ingenierfa, Arquitectura, Economia y Administracion.

Revisién de distribucién: La necesidad de analizar la distribucion de las
instalaciones se puede originar por las ubicaciones de una planta nueva, por
cambios en el nivel de demanda, introduccién de nuevos productos, variaciones
en el disefio del producto, la obsolencia de procesos o maquinas, problemas del
personal, peligros de accidentes industriales y Ia necesidad de reducir costos.

5.3.1 Objetivos de la distribucion de planta

El principal objetivo de la distribucién de planta es optimizar el arreglo de
méAquinas, hombres, materiales y servicios auxiliares, para maximizar el valor
creado. Pero existen otros objetivos que son importantes y mencionaremos a
continuactén: Minimizar €] manejo de mateniales, reduccién de los peligros que
afectan a los empleados, equilibrio en el proceso de produccion, minimizar la
interferencia de las maquinas, incremento en la moral de los empleados,

utitizacién del espacio disponible, utilizacién efectiva de la mano de obra y
flexibilidad.

Para el estudio de factuibilidad del molino de trigo en Tlaxcala, se propone
una distribucion de planta que a grandes rasgos permite tener una imagen mas

clara de ¢6mo estaran ubicadas las dreas mas importantes de la empresa en el
LErreno.

A continuacidén se mencionan las areas mas importantes de la planta
procesadora de harina de trigo, ver cuadro 5.1, 12 numeracion que se presenta ¢n

la lista corresponde a la que sc sefiala en el dibujo de la distribucién de planta, ver
figura 5.9.
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FIGURA 5.9 DISTRIBUCION DE PLANTA PRODUCTORA DE HARINA DE TRIGO
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Después de haber establecido las caracteristicas del mercado y los
requerimientos y consideraciones técnicas para la operacién del proyecto, ahora
resta caloular la inversidn y costos necesarios, asl como estimar los ingresos
esperados para el proyecto en cuestion, para con ello establecer los Estados de
Resultados base para el caleulo de los Flujos Netos de Efectivo del Proyecto.’

6.1 Programa de Produccién

Conforme a lo seftalado en el estudio técnico, la capacidad de produccion
ira en aumento paulatinamente, avanzando en la capacidad utilizada hasta llegar a
la capacidad nominal total de 150 toneladas diarias.

Asl, al arranque de operaciones se utilizara el 30% de la capacidad
instalada, Hegando al 70% al final del ler. afio, y al 100% en el segundo afio.
Conforme a ello, se ha programado un avance en su aprovechamiento para los
primeros ¢inco afios, como se detalla en la tabla 6.13.

1
Con ¢l objcto de facitar 13 exposicion todas 135 cantidades monetanas 5¢ expresan en miles de peses
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TABLA 6.13 PROGRAMA DE PRODUCCION

*

0 30 11,497.5
1 7G 26,827.5
2 100 38,325.0
3 100 38,325.0
4 100 38,3250
5 100 38,325.0

* Imicio al 30% de la capacidad instalada

6.2 Presupuesto del Costo de Produccién

Para el calculo del costo de produccién del proyecto se ha considerado un
aumento general en los costos conforme se incrementa la utilizacién de la
capacidad instalada, con lo cual se alcanza para el segundo afio una produccién
anual de 38,325 toneladas de harina de trigo basado en el uso intensivo de la
maquinaria adquirida.

En la tabla 6.14 se muestra el costo de produccién que regird para los
primeros cinco afios de produccién. De acuerdo al programa detallado, el costo
total de produccién en el primer afio serd de 56.9 millones de pesos, el cual
crecera por efecto del crecimiento de las actividades hasta alcanzar 79.3 millones
de pesos, vale hacer notar que los costos unitarios, esto es, el costo por producir

una tonelada de harina, pasa de 2,260 pesos al inicio de las operaciones a 2,070
pesos para el quinto afio.




ESTUDIO FINANCIERO

TABLA 6.14 PRESUPUESTOS DE COSTO DE PRODUCCION

Volumen de produceién’ 19,438 11,498 26,823 38,325 38,325 38,325 38,325
Matenia pnma® 21,845,250 0 21,8453 50,9723 728175 72817 5 72817 5 728175
Otros matenales® 432,099 2 4321 1,008.2 14403 1,440.3 14403 1,440.3]
Mang de obra directa G10,244 8 6102 12205 12206 1,2205 12205 12205
Electnicidad, combustible y agua 182,722 1927 449 7 542 4 642 4 6424 542 4
Costos directos 23,080,316.7 23,080F 53,680.7 76,120.7 76,120.7 76,1207 76,120.7]
DepreGiacion y amonizacion 1,721852.5 17218 10219 1,721.9 17219 7218 1,565.5]
Manterumiento® 3467453 3467 346.7 457 346.7 3467 3467
Sequros e impuestos 2756389 2756 2758 2756 2756 2756 2758
Rentas 12,1608 112.2 112.2 122 1122 1122 1122
Mano de obra widirecta 437,880.0 4379 8758 875.8 8758 8758 8758
Castos (ndirestes ZAEIRTE | 24543 LYW 33312 33922 33922 ERYER]
l’t‘:os:os de produccion — 259748043 259746 56,9828 79,4533 79,4523 79,4523 794“.295.—55
Costo unitano 2,269.2 2,25 242 247 207 2.07 207
1) Tonejadas de hanna

2} Costo del trigo

3) Bosas du propieno, pape, No

4) 1% g |3 nversién Tya tangibla (neluyendo financiamiento)
Nota Crlras en mies de pesos

En el rubro de otros materiales se consideran aquellos directamente
asociados al nivel de produccién como el consumo de bolsas de polietileno, papel
e hilo, los cuales crecen en relacidn directa con el nivel de actividad.

En este sentido, se ha trabajado con las conclusiones desarrolladas en el
estudio de mercado respecto a que se presentara en los préximos cinco afios un
crecimiento constante en el consumo de harina de trigo por lo que la produccién
programada permitird atender una parte de la demanda esperada. (ver rabla 6.15)
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TaBIA 6.15 OTROS COSTOS Y GASTOS

Bolsas de papel . 379,622.0

Sacos de manta y polipropileno 86,531.5] 1,038,377.9
Hilo 1,860.8 22,330.7
Subtota! 1,440,330.6

Energia Electrica 39,2499 470,989.3
Combustible 11.909.7 142,916.5
Agua 2,374.5 28,4940

Subtotal 642,409.8

In alaciones y uipo

En el rublo correspondiente al gasto corriente se incluyo los consumos
programados de energia eléctrica, combustibles, agua y mantenimiento.

Los gastos de mantenimiento se estimaron considerando como base el 2%
del costo de la maquinaria y equipo, con €l fin de acumular un fondo que permita
dar mantenimiento correctivo y preventivo; de igual forma se actio en lo
correspondiente a la obra civil, tomando el 2% de la inversién en obra civil como
fondo para mantenimiento general. Los demis gastos se calcularon a partir de la
experiencia en molinos existentes que operan en condiciones similares.

6.3 Gasto de Venta

Se incluyen en este apartado aquellos gastos correspondientes a la
promocion, venta y distribucién de la hatina, que incluye el sueldo del personal
de ventas, renta de bodegas, operacién de oficinas en los centros de distrbucién
del Distrito Federal, Puebla y Tlaxcala; asi como los gastos de promocién directa
de los productos (ver tabla 6.16).

- 140




2 Aénfes compradores vended‘o(res
experimentados
1 secretaria taquimecanografa 1,860.9 223307
1 Contador 3,3448.6 40,1953
1 Auxliar de cantabilidad 1,860 9 22,3307
mas 25% de prestaciones 3,446 4 41,356 5
Subtotal. 17,217.0 206,603.7
telefonos 1,116.5 13,396 4
telex 8932 10,7187
Mensajena 1,116.5 13,3984
Maniobras
4 estibgdores con sueldo mens 55827 86,982 1
Renta de Bodegas zona metropolitana de la Cd. de Mawco 4,456 53,8937
Renta de Bodegas zona metropolitana de Puebla, Pue 4,466.1 53,5937
Subtotal 17,8413 211,885.1
Total de Gastos de Venta 34,858.2 418,298.8

Nota a partir del 2do Afo se intégra ef 100% de! personal del drea de acopio

6.4 Gastos de Administracion

Ea este apartado se incluyen los gastos generados por la coordinacidn
operativa, de supervisidn y direccion necesarios para el adecuado funcionamiento
de la empresa, en este sentido se incluyen ademds los gastos relacionados con el
area de oficina de la planta (ver tabla 6.17).
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TABLA 6.17 GASTOS DE ADMINISTRACION

Personal Administrafivo

1 Director General 11,165.4 133,984.2
1 Secretaria 1,860.8 22,3307
1 Contador 4,466.1 53,593.7
1 Auxiliar de contador . 1,860.9 22.330.7

EMPLEADOS POR HONORARIOS

Asesoria Contable 1,4887 17,8546
Asesoria Juridica 14887 17,864.6
Asesoria Técnica - 1,488.7 17,8648

Otros gastos administratives

Erergia Eléctrica 4,466.1 53,593.7
Material de oficinas 1,118.5 13,3984
Teléfono 7444 8,932.3
Subtotal E —| 361,757.4

6.5 Depreciacion y Amortizacién

En Ia 1abla 6.18 se indican cuales serdn los cargos anuales por depreciacién
de los activos tangibles y amortizacidn de los activos intangibles, conforme lo
sefiala Ia Ley del Impuesto sobre la Renta vigente para 1999, obteniéndose un
total para el primer afio de 1.7 millones de pesos anuales, reduciéndose a 1.5
millones de pesos para el quinto afio.

Los gastos de instalacién de equipos se estiman como el 1% del costo del
total de maquinaria y equipo. El valor de salvamento es el valor en libros que

tendrén los activos después de descontar la depreciacién y la amortizacién {ver
tabla 6.18).
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TABLA 6.18 DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA INVERSION FIjA

2%

Maquinaria ¥ equIpo para e procesc 11,218,077 .51

Equipo de telécomunicacicnes 126,644 9

EqQuupo de: ransporte 525,423.5)

ECUIDA DRMA SEOVICIS aniares. 223 307 .4

Equipo elécines 3.864,782 8 . 832;
Obra cvil 1.761.7509 X ! 58213132

#hes, SeqUITSs, IMpUeEsos PRESCRe) 78T 2 /818 781 3 T3.781.9) 137873 it s ]
Planeacian, integracdn ¥
administracién del proyectol 1,086,127 4 18 1830191 1590191 1880131 159Mmsit] 1590191 265,031 8
—_ _ —_ — — — — 16824153 2
TOTAC [ BITmOE | L7AESZS] TTITESIE] 1r2TEe ] TIZESEE 1.5e5asT

1} 5e cakda en e 3 3.5% 0¢! Costo fsico
%) theosto G EAEpOs IGiuye ik fastos 4 nttdacbn
Pota, ciras en e de p4s0s

6.6 Mano de Obra

Con fines préacticos se dividié el costo de la mano de obra entre aquella
directarnente involucrada en el proceso de molienda, como mano de obra directa,
y la restante de la planta (como supervisores, jefes y gerentes, o sea aquella

involucrada en procesos administrativos y de control), como mano de obra
indirecta.

No debe olvidarse que en el segundo afio se adiciona a la plantilla laboral
el total del persomal de ventas y administrativo, que permite atender
adecuadamente el incremento de la produccién.

De esta manera se ha determinado un costo anual por mano de obra de 2.1

millones pesos anuales: 875 mil de mano de obra indirecta y 1.22 millones de
mano de obra directa para el primer afio (ver tabla 6.19).
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TABLA 6.19 MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA.

Concepto Sueldo mensual*™ Costo total anual® |
Gerente General 8,187.93 1 117,906 13
Gerente de Fabrca 6,699.21 1 96,468.65
Gerente de Comeraializacion y acopio 6,699.21 1 946 468.65
Jefe de Produccion{molinero en Jefe) 5,854.86 1 85,749 91
Superintendentes {1 por tusno} 483832 3 208,015.41
Jefe, responsable de laboratorio 4,093.96 1 58 .653.07
Jefe de Mantenimiento y Sequridad 4.456.14 1 64,312 44
Jefe de almacen de materia prima 2,605.25 1 37,515.59
Jefe de acabados de harina y almacen 2,805.25 1 37,515.59
Jefe de trafico y Expeditacion de embarques 2,605.25 1 37.515.59
Empleado de Enfermertia y Primeros auxilios 2,386.04 1 34,358.92

Subtotal 42,953.49 12 B75,779 95

Teenweos Laberatorisias (1 por tuno) 2.977.43 3 128,624.87
Ayudantes de Laberatoric (1 por turno) 1,935.33 3 83,606.17
Mecanicos de mantenimiento {1por turnc) 3,721.78 3 160,781.09
Almacenista Bodeguero de refacciones 1,835.33 1 27,858.72
Operadores de planta (2 por furno) 2,233.07 5] 192,937.31
Preparadores de Materia prima {1 por turno} 1,860 89 3 80,390.54
Ensacadores de Harina (2 por fume) 2,891.83 2] 249,553.81
Empleados de Limpieza (1 por turna) : 1.445,91 3 62,463.45
Vigilantes {1 por turno y volante} 1,860.89 4 107,187.38
Choferes ciu 2,233.07 2 64,312.44
Empleados de recepcion y acomodo de trigo y/o
Harira en camiones 1,445.91 3 62,463 45
Subtotal 24,541.45 58 1.220,489.24
T TOTAL DE MAND IOF OBRA 6745483 70 2,096,269.18
*Incluye un 20% en prestaciones
** sueldo base

Nota: cifras en pesos
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6.7 Determinacién de la Inversion Fija
6.7.1 Mobiliario y Equipo

La inversién fija integra ademas de la obra civil de Ia planta, la compra de
maquinaria, equipo y mobiliario indispensable para su administracion y las
oficinas de ventas, asi como la obra civil y arrendamiento de bodegas en los
centros de distribucion. Asi, el monto total de la inversién fija en maquinara,
mobiliario y equipo asciende a 17.3 millones de pesos {(ver tabla 6.22), y 9.16
millones en obra civil (ver tabla 23). Ademis de una inversion en proyectos,
estudios y administracién de otro milldn de pesos (ver tabla 25). Los
componentes de dicha inversién se presentan en detalle en la tabla 6.20.

TABLA 6.20 EQUIPO Y MAQUINARIA

S aupe e e wen G| SPréciownitario Br L Unidades 1l Tofl
Maguinaria

aparato magnetico tipo M-400 7.525.75 1 75257
cnbador clasficades Rotolipse tipo RED-1218 59,297.26 1 59,297 3
despedregadora densimetnca tipo DSP-8 66,682.39 1 66682 4
clasificador alvealado intervisual ipo UST-730 80,263 11 1 80,263 1
pulidora de granas tipe RFH-8 84,808.05 1 848090
rociador centnfugo concentrador tipe RCC-10 64.574,08 1 64,574 1
rociador automatco tipo KBE 4,968 80 1 4,966.8
aspiradores centrifugos ipe HOM-45 57,566 03 1 57,566 0
recolectores de polvo supereiclon tipe SC-100 58,330 99 1 56,3310
medhdores de tngo tpo S6 93,378.60 1 93,3786

Subtofal 5753847

Taqiinaria para la seccion de remclido de granzas

alimentador electromagnetice tpo 30A 12.003 50 1 12,003 &
mohno de martilios Upo MD-25 44 458 20 1 44 4582

Subiofal 56,4617

aquinana para 1a seleceion de monenda, capacidad 100ten/Zdhrs

aparate magnético tipo M-400 7.525.75 1 75257
bances dobles tpo de 250 x 1000 mm 2,165,615 56 i 2,165,6156
Disgregader de semolas tipa ST 18.814 36 1 18814.4
Impactader desgregador tipo STP-15 97.098.00 1 97,086 0
Desatadores afinadores tipe MH 19.185.58 1 19,1854
Cernedores planos "Rotovelox” tipo 8H-212 962.834,57 1 962,834 6
Tamices de refacaion parcenedor 4,203 09 1 42031
Purificadores de semalas "Pursan” Tipo TL-2464 323,865 96 1 323,886.0
Tamuces para refaccion parpinficat TL-2454 8,658 55 1 8,658 5
Centrifugadora vertical ipoVC 57,5329 1 57,5329
Centrfugadora honzontat tipo KS-45 74,235.61 i 74,2356
Aspicador centrifugo hipo HDM-45 28,783 02 1 287830
Recolector de polvo superciclon ipo SC-100 2746528 1 27,4653
Aftmenlador clectromagnetido 24,007 00 1 24.007.0

Sublofal 38198247
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Maquinaria para la selecoon de émpaqixe-de harina de trigo y subproduch

Envasadoras de costales tipo BEM 228,161.84 1 228,161.8
Envasadoras manuales de valvuia 2,111.52 1 9,111.5
Equipos de transporte y elevaciones neurmaticas para la
selectidn de limpia y molienda (capacidad 6 tenthora)
Sisterna de elevacion neumatica a succion tipe SN-5.5 134,850.37 1 134,850 4
Sistena de elevacion a succion tipo BN-5 62,966.56 1 62,5666
Sistema de efevacion neumatica a susceion tipo SN-4.5 1,337.832.34 1 13378323
Accesorios varios 1,405,701.91 1 1,405,701.9
Motores moterreductores y tableros de contro! 511,158.88, 1 511,158 9
Ingenieria, planificacidn y montgje
Un equipo de maguinaria y accesorios para recepcion, prelimpia
flenado y vaciada de silos, can capacidad de 100 torvhr
Cribadora aspiradora tipo CCC-150 187.866.45 1 187 ,B66 4
|Elevador sencilic tipo F-100 340,598, 14, 1 340,588.1
Transportador de cadena tipo T-295 DE 18.5 mts. De llargo 112,420.59 1 112,420.8
Trasportador de cadena tipo LT-295 de 17 mis. Largo 106,420.26 1 1056,420.3
Tolva movil para carga de silos tipo TMS 17,812.83 1 17.812.8
Salidas para transportader de cadena tipe BST 9,980.93 1 9.980.9
Transportadedr de cadena tipoo £T-295 DE 14 mfs. De largo 99,796.30 1 99,7963
Reguladores-de ¢arga para fransportader tipo LT-295 6,643.91 1 56,6439
Bocas de salidas, rectas e inclinadas p/fondos de sifios 19,595.49] 1 19,595.5
Salida con rasera para tolva de camiones 3,480.36 i 3,4%80.4;
Boca de salida inclinada pfsaliar exterior lateral de silos 5,883.92 1 5.853.9
Salidas rectas para descarga de canos de tolva FF.CC 4,354.56 1 43546
Pala estacionaria Eiba Dalli 258,662.23 1 258,652 2|
Accesorios de mantaje 305,112.48 1 3051125
Ingenieria, planificacion y montaje 241,767.12 1 2417871
Subtotal 5,410,189.0
Tecnologia Alemana
272001 Mclino esperimental Quadrumat Junior Brabender 114,258.78 1 114,258.8
301 Farinografo-Resistografo Brabender 219.,585.28] 1 2195853
256025 Termostato Elecirico Brabender tipo T-150E 17.864.57 1 17.864.6
8600 Extensografo Brabender 199,189.80] 1 199,189.9
256074 Termostato electrico Brabender tipo T-150E 17,120.21 1 17,1202
241164 Balanza especial Brabender 4,242 B3 1 4,242 8
3501 Deterrinados de humedad Brabender Tipo HAYV 7160713 1 71.607.1
Horno electrico plcenizas Brabender tipo 170E Mod. No. 217950 33,235 54 1 33,2355
{Importe total neto F.O.8 Bremen Alemania 677,104.24 1 677,104 2
Subtotal 1,354,208.5
TOTAL DE MAQUINARLA 11,218,077.5
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TaBLA 6.21 OTROS EQUIPOS
B SRR R e
qu_upa de telecomunicaciones
Equipo telefanico, conmutader para § lingas, 12 extensiones 67,580 16 1 $67.580 2|
Equipo telefax 59,064 72 1 59,064 7
Subfotal 126,644 8
Equipo de transporte
Camionetas Pick Up 188,322.29 4 $376.644.6
Camioneta de 3 ten. 248,778.98 1 248,779.0
Subtatal 625423 5
Servicias Awaliares
Cladera para calentar el 2gua de las regadera con 55,826 77 1 %$55,826 8,
un consumo de 5.8 It. De dise! por hora
Equipo para manteniento def jardin, podadora, 33,458.06 1 33,4981
% aspersores y 10 valvulas
Sublotal 89,322.83 89,3228
Moblianag y Equipa de Oficina
Escutonos ejecutives y secretanales, sillas, sillones,
archiveros, elc Lote 223.307.07 1 $223,307 1
Equipo eféctnico
Matenal electrico, mano de obra para fia instalagion
eléctnca de 50 motores del moiine de trige y alumbrado
Segin cotizacion 3,864,782 65 1 3.864.782.8
TABLA 6.22 RESUMEN E IMPREVISTOS
APt e Resumenie daibrevistes, BRLIE 3 R s R RBredo initaro e ildades w1 o Total .
Maquinana y equipo para €l progeso 11.216.G77 46 1 $11.216,077 5
Equipo de telecomunicaciones 126,644,88 1 126,644 §
Equipo de iransporte 525423 54 1 6254235
Equipo para servicios auxhares 89,322 83 1 89.322.8
Mobilizrio ¥ cquipo de oficna 223,307 07 1 223,367 1
Equipa eléctncy 3.264.782.85 1 3.664.762 8
Imprewstes 5% 1,191,707.94 1 1,191,707 9,
Sublotal 17 337,265 6|
* Incluye gaslos de INS@lAcion & jmpueslas

Nola, cras en pesos

TABLA 6.23 OBRA CIVIL

o BT P e L F OB G ST T T L Eroclo yaitade oW Unldades . T ATotLT
Terreno 1,404,749 13 1 $1,404,74G 1
Servicio Teléfonico 15,000.00 1 95,000 0,
Tangue agua 30,000 00 1 30.000.0
Siles tngo
Siles de 150 toncladas 370,000,00 3 1,110,000.0
Silos de 100 toncladas 280,000.00 3 440,000 0
Shos de Subpraduclas 135,000 00 3 405.000.0
Silos para grano de 120 tonciadas 305,000.00 G 1,820,000 0
Nave industrial 4,500,000.00 1 4 500.000 9
Subtotal 8730,0000
IMPIEGESI0s 5 436,500 0
Talal de Inverskon ea Obra Civil

[ 91665000

N Glros g0 petos
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TABLA 6.24 INVERSION INTANGIBLE

$132.495.5
Administracién del Proyecto §27.631.8
Fletes, seguros, impuestos

Total 1,060,127.4

TABLA 6,25 INVERSION TOTAL

Inversion Tangible® $26,503,766.6

nversidn Intangible 1,060,127.4
Total 27,563,803.9

6.8 Cronograma de Inversiones

Una vez concluidos los estudios correspondientes 2 la etapa de
preparacion e ingenieria del proyecto, la primera actividad consisiird en la obra
civil correspondiente, para después continuar con la instalacién del equipo de

maquinaria y finalmente un periodo de prueba para afinar los detalles de
coordinacidn operativa.

Lo anterior, a la vez de inidar Ia fabor de promocién con el contacto con
prospectos de clientes, gerentes y directivos de empresas panificadoras dentro del
area de influencia de cada una de las oficinas de distribucidn, ast como entrevistas
con representantes de organismos comerciales e industriales, tal como se observa
en la tabla 6.26 en el cronograma de actividades e inversiones.

TABILA 6.26 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES E INVERSIONES

Planeaciin ' 1] 2] 3 4] 5 6] 7| 8] oL10] 11] 12] 13 4] 15

Besamolle

JIntesyracitn concephuzal
Constitucion de ia smpresa
Tramitacion del franciamiento

Trpriztan 1

Seleceitn

Acondicioramiento

Recepcion e instatadion del equipo

Recepoitn e instalacion de mobifiario v equipo audliar
Prugbes, puesta en mercha y normalizacan de 12 operacion |
* meses Impleriadian Oparadion
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6.9 Costos Financieros

Para la formulacién del proyecto se consideraran aportaciones financieras
por parte de los socios (Terreno), Recursos de Procampo, Alianza para el Campo
y FICART, cubriendo un total de aportaciones por 19.1 millones de pesos, de
una inversidn total de 34,3 millones de pesos (ver tabla 6.27).

TABLA 6.27 ESQUEMA DE FINANCIAMIENTO

Organismos promotores
Alianza para el Campo
FICART

L T T AP ST T ay w  TRES T R ]
|AportaciontdeSocios: SR
Terreno $1,404,749.13
Recursos procampo $8,544,852.00

$2,280,000.00
$6,880,973.48

TOTAL DE APORTACIONES

$19,120,574.61

TOTAL DE INVERSION (IF+CT)

$34,290,976.07

TOTAL A FINANCIAR

$15,170,401.45

EN PORCENTAJE 44 24%
A Inversion Fija 40%
A capital de trabajo 60%
EN VALOR

A Inversion Fija $11,134,152.17

A capital de trabajo $4.036,249.3
$15,170,401.46

A partir de ello, y habiendo considerado el costo de capital para diferentes
relaciones de crédito se decidid contratar financiamiento tanto para la inversidn
fija {crédivo refaccionario), como para el capital de trabajo (crédito de
habilitacién).en una estructura de 40% de aporacion propia y 60% de
financiamiento para el capital de trabajo y en el caso de la inversion fija 40% de
financiamiento.

En consecuencia, ¢l monto a financiar a través del erédito refaccionano
ascenderia a 11.1 millones de pesos contratado a un plazo de 10 afios incluyendo
uno de gracia, con pagos anuales de capital e intereses por 2.93 millones de pesos
anuales (ver tabla 6.28).
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Del mismo modo, se contratard un crédito de habilitacion por 4.036
millones de pesos en las mismas condiciones, significando pagos iguales durante
6 afios de 1.4 millones de pesos (ver tabla 6.29). Los costos financieros que
generaran dichos prestamos tendrén los siguientes valores para los préximos diez
aftos.

TABLA 6.28 FINANCIAMIENTO (CREDITO REFACCIONARIO)

Inversién Fya Total $27,563,893.9

Financiamianto 40.39 %

Monto $11,1341522

Tasa de interés 21.89% anual sobre saldos insclutos
Plazo 10 inciuyendo uno de gracia
Pagos iguales de capital mas intereses

Renta fia $2,930,740.3

1 111341522 2,437,265.8

2 11,134,1522 2,437,265.9 493,474.4 10,840677.7
3 10,640,677.7 2,329,244.4 601,4956.0 10,039,181.8
4 10,039,181.8 2,187,576.9 733,163.4 9.308.018.3
5 9,306,018.3 2,037,087.4 893,652.9 8,412,365.4
<] 8,412,365.4 1.841,466.8 1.089,273.5 7.323,091.8
7 7,323,091.9 1,603,024.8 13277155 5,995,376 3
8 5,995,376.3 1.312,387.9 1.618,3525 4,377.023.8
9 43770232 958,130.5 1,972,609.8 2.404.414.1
10 2,404,414.1 526,326.2 2.404,414.1 0.9

TABLA 6.29 FINANCIAMIENTO (CREDITO DE HABILITACION)

Capital de frabajo $6,727,082.2

Financiamiento B60.0 %

Monio $4,035,249.3

Tasa de interés 21.89% anual sobre saldos insolutos
Plaza 8 incluyendo uno de gracia
Pagos Iguales de capital mas intereses

Renta fija $1,406,167 9

4,035,249.3 8835350

4,036,249.3 883,535.0 522,833.0 3,513,816 3

3,513,6816.3 765,130.6 637,037.3 2.876,579.0

2,878,579.0 629,683.1 776,484.8 2,100,094 2

2,100,004.2 458,710.8 946,457.3 1,153,636.8

1,153,636.8 252,531.1 1,153,636.8 0.0
3,878,i25.4
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6.10 Capital de Trabajo

Para el cileulo del capital de trabajo se han considerado algunas
estimaciones basadas en principios generalmente aceptados en la evaluacion de
proyectos como ¢l caso de Caja y bancos, que se considera como el monto
liquido que debe establecerse para atender los requerimientos normales de
efectivo, asi como para cubrir pequefias contingencias, definiéndose para el caso
un monto que permita cubrir 30 dias del costo de producciédn.

TABLA 6.30 PRESUPUESTO DE CAPITAL DE TRABAJO

SR e et b LSO S T
L L e

Activo Grculante 70478 182313 258442[ 25844, 256313
Caay bancos' 21349 4,683.5 6,530.4 65304 6,530 4 6.517 5
Cuentas por cobrar 22113 51597 73710 73710 7.3710 7,370
inventarios

Matena prima 1,831.0 42724 6,103.4 6,103.4 6,103.4 6,103 4

Proguctos en procesc 13279 30868 43795 43795 43795 43785

Producte Terminade 442 6 10289 1,455.8 1,459.9 1.459 8 1,458 8
Pasive greulante

Cuentas por pagar 12207 28482 4,068 9 4,068.9 4,068 9 40689

Capital de trabajo 67271 15383.0[ 21v752[ 217752 21,7752 21,7624
Incremento de capital de trabajo 8,655.9 6,392.2 00 o0 -129
1) 20 das del costo de production

* Cifra en meles de posos

Asimismo en el caso del concepto de cuentas por cobrar se romaron 3¢
dias del valor de las vemas. En el caso de inventarios, se prevé 30 dias del costo
de materia prima y otros materiales; para "productos en proceso” 21 dias del
costo directo de produccidn y en el caso de producto terminade 7 dias del costo
directo de produccion. Finalmente el caso de cuentas por cobrar, ¢l monto
necesario para la adquisicién durante un mes de materia prima y otros materiales.

Como resultado de dichas consideraciones se obtuvo un presupuestio de
capital de trabajo de 6.7 millones de pesos inicial mismo que ira en aumento hasta
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los 21.7 millones de pesos después de 5 afios, en concordancia con ¢l aumento en
el nivel de actividad.

6.11 Produccién Minima Econdmica

Con base en el programa de produccion y los presupuestos de ingresos y
egresos, asi como los gastos financieros, se establecié la produccién minima
econdmica durante los primeros cinco afios de actividad (ver tabla 6.31).

Conforme se puede observar en el primer afio de operacién, con una
utilizacion de la capacidad instalada del 70%, se estarfa produciendo 2.3 veces la
produccién minima econémica y para el segundo afio 3.2 veces, logrando
finalmente en el quinto afio de actividades, periodo en el cual se aprovechana al
100% la capacidad nominal de Ia planta, 3.4 veces la produccién minima
econdmica (ver tabla 632).

TABLA 6.31 INFORMACION DE COSTOS PARA LA DETERMINACION DE LA
ProDuUCCION MiNTvA ECONOMICA

& egresos 56,982 8 79,4529 79,452 6 79,4529 79,296.6
Costos variables 52,430.2 74,9002 74,900.2 74,500.2 74,900.2
Materia prima 50,9723 728175 72,8175 728175 72,8175
Otros materiaies 1,008.2 1,440.3 1,440.3 1,440.3 14403
Gastos corientes-renta 4497 6424 642 4 B42.4 542 4
Costos Fijos 4,552.7 4,552.7 } 4,552.7 4.852.7 4,396.3
Mano de obra directa 12205 1,220.5 1.220.5 1,220.8 1.220.5
Mano de obra indirecta 875.8 8758 8758 8758 875.8
Depreciacion y amortizacion 17219 1,721.9 1.721.% 1.721.9 1,565.5
Mantenimiento 3457 346.7 345.7 67 346.7
Sequros e impuestos 2758 27586 2755 27556 2758
Rentas 1122 1122 112.2 1122 112.2
Gastos Financieros 3,3208 3,206.4 2,958.9 2,657.3 2,289.6

Credito Quirografario 8835 769.1 6287 4597 2525
Crédito Refaccionario 24373 24373 2,329.2 21978 2,037.1
Nota: cifras en miles de pesos
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TABLA 6.32 PRODUCCION MINIMA ECONOMICA

i ey lp e o e REfio: @&eﬁl‘q‘ @%ﬁ :
sSErd sl e e e e ;
Valor dé 1a produccion programada™ 62,7764 89,6805 §9,680.5
Egresos totales* 56,882.8 79,4529 79,452.9 79,4529 79,296 8
Costos variables™ 52,4302 74,900.2 74,900 2 74,900 2 74,8002
Costos regulables®
Costos fijos* 45527 4,552 7 45527 48527 4,396 3
Capacidad nominal total 38,325 38,325 38,325 38,325 38,325
% que sé utilizara 70 100 100 100 100
Produceidn programada 25,828 38,325 38,32% 38,325 38,325
Produceidn minima econdmica 11,805 11,805 11,805 11,805 11,400
Prod prog/Prod. sin econdmica 23 32 32 32 34
*oifras en miles de pasos

Estableciendo graficamente este punto en:

GRAFICA 6.4 PUNTO DE EQUILIBRIO

\. - A, agf}.w%% & *‘%%5

5 .:s:. =
gj&f{‘ 5

— Valor de la produccion programndn ?
— Coslos vanables
— Costo4 fyos
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6.12 Programa de Ingresos

Conforme a las conclusiones del estudio de mercado, ¢l programa de
ingresos se ha establecido a partir del crecimiento de la produccién para los
siguientes cinco afios, a un precio de venta para fa harina de trigo de 2,340 pesos
por tonelada.

Con base a ello, se proyecta ua ingreso por ventas de harina de trigo para
¢l primer afio de 62.7 millones de pesos, pasando en el quinto afio de operacion a
89.7 millones de pesos. 7

Asimismo, para la estimacién del costo de la materia prima, en base a un
aprovechamiento del 70% del volumen de trigo que se convertiri en harina y a
un precio por tonelada de trigo de 2,340 pesos. El costo en materia prima
significa una erogacién de 21.8 millones al inicio de operaciones y de 72.8
millones al final del quinto afio (ver tabla 6.33).

TABLA 6.33 PROGRAMA DE INGRESOS

Adicionalmente debe considerarse los ingresos por la venra de
subproductos, especialmente de salvado, salvadilio y acemite los cuales en

conjunto representan ingresos por 16.9 millones de pesos en el quinto afio de
operacion ver tabla 6.33-A.
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TABLA 6.33-A INGRESOS CALCULADOS CON VENTA DE SUBPRODUCTOS

108,651

16,970 106,651
16,970 106,651
16,970 108,651

* Salvado, Salvadiilo y Acemite

6.13 Flujo Neto de Efectivo

En la tabla 6.34 se muestran los flujos netos de efectivo sin considerar el
financiamiento en ella se observa para el primer afioc de operacién un Flujo Neto
de Efectivo de 11.1 millones de pesos, creciendo conforme se avanza en la
utilizacién de la capacidad instalada hasta 16.4 millones de pesos en el quinto afio
de operacidn.

Asimismo en la tabla 6.35 se presentan los Flujos Netos de Efectvo
considerando los costos financieros, lo que afecta significativamente dichos
resultados, dado que por ejemplo contra 11.1 millones de pesos que se obtienen
en el primer afio en ¢l caso anterior, considerando los costos financieros, éstos
descienden 2 9.3 millones de pesos.

Aqui vale la pena considerar la relacién costo-beneficio del uso del
financiamiento, dado que en el primer caso con una inversidn de recursos
propios que cubre el total de la inversién se ganan 47 centavos por cada peso
comprometido, mientras que en el caso de considerar ¢l financiamiento con cada
peso propio se generan 68 centavos.
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TABLA 6.34 FLUJOS NETOS DE EFECTIVO

Ventas (7)

38,325

38,325

11,498 26,828 38,325 38,325
Ingresos 31.9953] 74,655.6| 106,650.8] 108,650.8f 108,650.8] 105.650.8
Costos de produccion 259746| 56,9828; 78.4529] 794529| 794529] 79.206.6
Utilidad Marginal 6,0206( 176728] 271878 271879] z7,1979] 27,3543
Costos Generales’ 780.1 781.1 8435 B844.5 8455 846.5
Utilidad Bruta 52406] 16,891.7] 26,3544] 26353.4] 26.3524] OJB.5078
ISR 34% 0.0 65,7432 8,960.5 8,860.2 8,950.8 8,0126
RUT 10% 0.0 16892 26354 2,835.3 26352 2,660.8
Utilidad Neta 5.240.6 9,4659.31 14,7585] 14,7575 14,757.3| 14,8443
Depreciacion y Amortizacién 1,7219 1,721.9 172189 1.721.9 17219 1,565.5
Flujo Neto de Efectivo 69624} 11,181.2] 16,480.3] 16479.8] 16,4792 16,409.8

1} Gastos de Vta y Administracion
Nota: cifra en miles de pesos

TABLA 6.35 FLUjOS NETOS DE EFECTIVO (CON FINANCIAMIENTO)

Socios 11, ,828 38,325 38,325 38,325 38,325
[ngresos 31,995.3 74,655.6 106,650.8 106,650.8 106,650.8 106,650.8
Costos de produccion 25.974.6 56,982.8 19,4529 79,4529 79.452.8 792956
Utilidad Margina! 6.020.6 17,6728 27,197.8 27,197 9 27,1979 27,3543
Costos Generates’ 780.1 7811 843 § 8445 8455 846.5
Costos financieros 3,320.8 3,320.8 3.088.4 2,827.3 2498
Utihdzd Brutz 52406 13,570.9 23,0338 23,255.0 235251 240110
ISR 34% 0.0 46141 7.831.4 78067 75985 81637
RUT 10% 0.0 1,357.1 2,303.4 23255 23525 24011
Utilidad Neta 5,240.6 7,599.7 12,898.8 13,022.8 13,1741 13,4461
Depreciacion y Amortizacion 17219 1.721.8 1,721.9 17219 1,721.9 1,585 5
Pago a principal 0.0 0.0 1,016.1 1,238.5 1,509.6 18401
Flujo Nete de Efeclivo 6.962.4 93216 13,604.5 13,506.1 13,386 3 13,1715
1} Gaslos de Vta y promocién

Nota. cifras en miles de pesos
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6.14 Balance General

Fl Balance General inicial detalla los bienes y las deudas de la empresa y a
quien pertenecen, a la vez de permitir determinar su valor. En el balance inicial se
observa que el total de los activos (fijo y circulante) asciende a 35 miflones de

pesos, significando una aportacién para los accionistas promotores del proyecto
de 19.1 millones de pesos.

TABLA 6.36 BALANCE GENERAL INICIAL

E e R T e R SR b e e S
Activo Circulante Pasivo Circulante
Caja y Bancos 21349 Ctas, por pagar 1,220.7
Cuentas por cobrar 22113
Inventario materia prima 1,831.0 Total de Pasivo Circutante 1,220.7
Productos en proceso 1,327.8
Producto Terminado 442.6
Total ded Actvo Circulante 7,947 8 Pasvo Fijo
Achvo fijo Crédito Refaccionario 11,1342
Actvos tangibles 26,503.8 Crédito de Habilitacién 40362
Activos intangibles 1,060.1 Total de Pasivo Fijo 15,1704
Total def Pasivo 18,3911
Total de Active Fijo 275639
Capitat
Aportacon de acconistas 19,1206
Total de actvos 35,511.7] Tatal de pasvo + capital 355117

Nola afras en miles de pesos
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Una vez llegado a este punto sélo resta establecer los resultados definitivos
del proyecto, es decir la evaluacién econdmica, la cual definiri, conforme a los
parametros definidos en las partes que le antecedieron, 1a viabilidad financiera de
la inversién propuesta e identificar los posibles riesgos y restricciones a la que se

enfrentara el proyecto. Parte fundamental para ello serd la estimacién de la Tasa
Interna de Rendimiento.

7.1 Valor Actual Neto.

Una de las metodologias més aceptadas para establecer [a rentabilidad de un
proyecto consiste en calcular su Valor Actual Neto, el cual signica comparar, en
terminos de su valor equivalente, todas las ganancias esperadas conira todos los
desembolsos necesarios para producir esas ganancias, esto significa en otras
palabras determinar la equivalencia en el tiempo cero de los flujos de efectivo
futuros que genera el proyecto comparandolos con el desembolso inicial.

Para cllo debe cuidarse el integrar al FNE del 5° afio cl valor de salvamento
et libros de los activos fijos, el cual asciende a:

V§ = 16,9 Millones de pesos
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Una mis de las condiciones para calcular el VAN seri el tomar como
inversidn inicial Gnicamente la inversion en activos fijos

En este sentido las caracteristicas y monto de los flujos de efectivo para los
afios considerados permitieron obtener una VAN calculada sobre la base de una
tasa de descuento del 21.00% (que es la TMAR para el inversionista), alcanzar un
valor positivo de 16.3 millones de pesos sin considerar financiamiento.

TABLA 7.37 VALOR ACTUAL NETO SIN FINANCIAMIENTO

0

1 11,1812 0.83 9.240.7

2 16,480.3 0.68 11,256.3

3 16,4798 0.56 9,302.4

4 16,479.2] 0.47 7.887.7

5 16,674.9) 0.39 6.428.9
'Nota: cifras en miles de pesos 16,352.0
factor de actualizacion 21.00 %

TMAR del proyecto
VAN del proyecto 16,352.0

De esta manera conforme alos criterios de evaluacidn parala VAN: si el
VAN > 0 se acepta la inversion, si el VAN < 0 rechécese, se acepta el proyecto.

7.2 Valor Actual Neto con Financiamiento

En el calculo de la VAN con financiamiento se considera como inversién
inicial solamente el monto que serd aportado por los inversionistas, es decir el
44% de la inversion inicial en activos fijos, mas la cantidad, que se encuentra
pendiente de cubrir como resultado del afio de gracia otorgado para el pago del
financiamiento que asciende a 7.3 millones de pesos, y una TMAR que es
equivalente al costo del financiamiento bancario de capital calculado
anteriormente del 21.00%.
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De esta forma, considerando el financiamiento, el flujo negativo crece
significativamente, obteniéndose también un valor positivo para la VAN de 24.1
millones de pesos.

TABLA 7.38 CALCULO DEL VALOR ACTUAL NETO CON FINANCIAMIENTO

18.351.3] 100 | ~18,351.3

0
1 9,321 6! 083 77038
2 13,604.6 0.68 9,292.1
3 13,506.1 056 7623.9
4 13,386.3 0.47 5,244 8
5 30,085.7 0.39 11,603.2
Mota: cifras en miles de pesos 24 116.4
factor de actualizacidn 21.00 %
TMAR del proyecto
VAN del proyecto 24,116.4

7.3 Tasa Interna de Rendimiento

St la VAN permite conocer las ganancias que se esperan obtener una vez
sustraida la Inversidn inicial, ahora es necesario conocer el rendimiento concreto
del proyecto propuesto, o en otras palabras, el valor real del rendimiento de la
inversién; al cual se define como la Tasa Interna de Rendimiento (TIR) que es ]a
Tasa de descuento que hace que la VAN sea igual a cero. Utilizando la siguiente
formula:

TIR= FNE + FNE' + ENE’ + FNE' + FNE+VS
(1/1+)) (1/1+f (/148 (1/14)) (1/1+4)

Para el calculo de la TIR sin financiamiento, se partira de ubicar por tanteo
el valor de la tasas de descuento cn la formula hasta que ]Ja VAN se iguala a cero.

Para lo cual se consiruye la tabla que ya conocemos, obteniendo por
tanteos las tasas de descuenio que vuelve positivo a la VAN y Ia tasa que vuclve a
la VAN negativa mis cercana, para luego aplicar la formula:

JAN

44 (-’.' v i ')(; AA PN )
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De esta manera la tasa de descuento que iguala a cero el VAN es 44.41. La
cual se considera'como el rendimiento esperado para los inversionistas.

TABLA 7.39. TASA INTERNA DE RENDIMIENTO CON FLUTOS CONSTANTES SIN
FINANCIAMIENTO

S
-27.563.8
77112
78384
54055
3.727.9
2,601.5
Nota: cifras en miies de pesos 193.2 2793
factor_de - a4 9% factorfje - 45 o
actualizacion actualizacion
Notz: cifras en miles de pesos
tir 4441 %

7.4 Tasa Interna de Rendimiento con Financiamiento

Para el caleulo de Ja TIR con financiamiento se debe utilizar el estado de
resultados con financiamiento, asimismo al igual que para el VAN, se debe
considerar como la inversidn inicial solo la inversidn neta de los inversionistas es
decir el 60% de la inversién total en activo fijo que asciende a 27.5 millones de
pesos. Ademds de considerar el afio de gracia otorgado para el pago de
financiamiento que significa que el primer afio solo se paga intereses y no capital,
por lo que al termino del quinto afio se debe sumar el monto pendiente de pago
por 8.4 millones de pesos que se sumara a la aportacién inicial.

La TIR asi calculada asciende a 63.43%, fa cual también se le conoce como
TIR social debido a que surge cuando los fondos de una institucién de crédito
dirige recursos a una tasa preferencial hacia una empresa en particular.
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Debe subrayarse que la TIR social es mayor que la TIR del empresario. Ya
que cuando se obtiene financiamiento a tasas preferenciales, es decir, utilizando
dinero mis barato que el propio, resulta en un aumento de la rentabilidad del
capital propio comprometido, que en este caso es de 44.41 a 63.43%, por lo que se
puede distinguir las bondades del financiamiento siempre y cuando el capital
pedido en préstamo tenga un menor costo que el capital propio.

TABLA 7.40 TASA INTERNA DE RENDIMIENTO CON FLUJOS CONSTANTES Y

FINANCIAMIENTO
e i I
%% lijoNEtod
i L ; ertivosi % ; :
[ e e SR DR Akt [ o
) 18,3436 K -18,348
1 93216 0.61 5,718.7 0.61 5,683.9
2 13,604.6 0.38 5,120.5 0.37 5,058.2
3 13,506 1 0.23 3,118.7 0.23 30820
4 13,386.3 014 1.896.3 0.14 1,850 5
5 30,085.7 009 26156 0.08 25368
Nota: ciras en miles de pesos 121.1 -157.3
factor de factor de
actuahzacion 63 % actualzacidn 64 %
tir 63,43 %

7.5 Tiempo de Recuperacién de la Inversién

El tiempo de Recuperacion de la Inversion determina el afio en que el flujo
de cfectivo del proyecto permite recuperar la inversion inicial, este se calcula
descontando los FNE generados y restando estos a la inversién inicial, tal como
se observa en la tabla 7.40
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Tabla 7.41 Tiempo de Recuperacion de la Inversion

0 -27,563.9 -27,563.9
1 11,181.2 -16,382.7
2 16,480.3 97.6
3 16,479.8 16,577.4
4 16,4792 33,056.6
5 16,674.9 49,7314

Nota: cifras en miles de pesos

- N=Afio en que el flujo cambia de signo
FNEAcumulado en el afio previoa N
FNE en el afio N

2afcs TRI

A partir de lo cual se aplica el siguiente procedimiento:

* FORMULA TRI-N-1+ (FA)n-1/F(n)

Donde: N= Afio en el que el flujo acumulado cambia de signo
Fan 1-Flujo Neto de Efectivo Acumulado en el afio previo a “N”
F= Flujo Neto de Efectivo de el afio “N”

En este sentido, los proyectos de inversién con periodos de recuperacién
mis cortos son los mas atractivos dado que esto permitird introducir
innovaciones tecnoldgicas que se generen durante la vida 1til de proyecto, por lo
que el periodo obtenido de 2 affos, parece un periodo razonable para favorecer la
actualizacién tecnolégica y de procesos de la planta con la debida regularidad.
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7.6 Relacion Beneficio-Costo

La razén beneficio-costo permite valorar, con un indicador que tomando
en cuenta el valor del dinero en el tiempo, nos indica el rendimiento esperado por
cada peso de inversién comprometido en el proyecto; en este sentido un aspecto a
considerar seri el costo de oportunidad de la inversién contra otro tipo de
inversiones alternativas, que para este caso se ha considerado el de la TMAR para
los inversionistas (25%) como medida minima aceptable para la instrumentacién
del proyecto.

Este indicador se obtiene al dividir el total de beneficios esperados entre los
egresos programados, ambos descontados 2 una tasa que refleja el costo de

oportunidad de cada peso gastado.

TABLA 7.42 RAZON BENEFICIO COSTO

Valor Actualizado de los egresos $27,563.9
Valor Actualizade de l0s ingresos $43,915.9
Relacion Beneficio/Costo 1.59

Nota: cifras en miles de pesos

Calculado de la siguiente forma:

ENE positivos descontados a una tasade 25%  xi0p
FINE negativos descontados a una tasa de 25%

Con lo cual se concluye que de cada peso gastado se obtendra 1.59 es decur
una utilidad de 59 centavos durante el periodo de evaluacion del proyecto.
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St un hombre se imagina una cosa, otro la tornard en reatidad

Julio Verne

Conclusiones del estudio de Mercado

>
.‘.

La demanda de la planta productora de harina de trigo esta condicionada
principalmente por factores relacionados con el nuvel de produccion de trigo
en la region y las necesidades de materia prima de la industria panificadora.

La fabricacién de galletas y pastas alimenticias constituye una industria
altamente concentrada en pocos establecimientos de mayor escala, los
cuales, con una aplicacién intensa de recursos y principalmente de capital,
generan la mayor parte de la produccion, mientras que los establecimientos

medianos y pequefios son relegados a limitados segmentos de mercados
locales.

Esto obedece a factores tales como: una mayor tecnificacion y
modernizacién de las instalaciones productivas de gran escala, la capacidad
que tienen estas grandes empresas para diversificar sus productos y la
intensificacién de sus procedimientos de comercializacidn, que comprenden
desde un apartado importante de publicidad, hasta un equipo de ventas cuya
capacidad de distnbucién alcanza una cobertura nacional.
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De acuerdo a la estimacién de la demanda, a través del consumo nacional
aparente de harina de trigo, se observa una tendencia positiva sostenida,
conforme el comportamiento general de la inflacién para los préximos 5
afios.

El comportamiento de la demanda hacia el afio 2003 seglm las estimaciones
realizadas se incrementa a 28.4 mil toneladas de harina de trigo en promedio

al afio.

La agroindustria molinera tiene necesidades cercanas a las 4.8 millones de
toneladas de harina, y tan sélo el afio pasado tuvieron que recurrir a
importaciones por 1.87 millones de toneladas, cerca del 40% de las
necesidades internas del pais.

El debilitamiento de la oferta en ta produccidn de harina, es consecuencia
de la pérdida de la capacidad instalada por el Gerre de establecimientos no
competitivos asi como, de los diferentes niveles de aprovechamiento de las
plantas en la utilizacién de los equipos. Estos factores dan a esta clase
mdustrial una perspectiva de contraccién que apuntz a reforzar la
productividad general de Ia industria.

El precio que se obtuvo en el prondstico realizado considerando el procesos
inflacionario para & 2003 es de 3.9 mil pesos por tonelada de harina,
existiendo una clara tendendia de crecimiento moderado pero constante.

Conclusiones del Estudio Técnico

Localizacidn,

LA
0’0

La mejor ubicacién para la planta productora de harina de trigo es el
mumicipio de Calpulalpan en el estado de Tlaxcala, ya que se tiene:

v" Disponibilidad de materias primas,
¥" Cercania del mercado,
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v Infraestructura de comunicacion,

v' Infraestructura para instalacion,

v" Mano de Obra,

v Retne las condiciones climatologicas necesarias.

La infraestructura de la zona es aceptable, ya que las vias de comunicacién
son adecuadas para la comunicacidn rapida a la ciudad de México.

Tamano.

*
*

El tamafio de la planta productora de harina de trigo que se instalar en el
estado de Tlaxcala tendrd una capacidad para procesar 150 toneladas de
trigo cada 24 horas en forma ininterrumpida, por lo tamto se requieren
54,750 toneladas de materia prima al afio.

La materia prima que se abastecera de la regién de Calpulalpan esta
garantizada por los productores de trigo de la region.

Aspectos Técnicos

Conforme 2 la tecnologfa disponible y el monto de la inversion necesario se
seleccioné como mejor alternativa, una planta con capacidad de 150
toneladas de trigo al dfa, con posibilidades de aumentar su capacidad
posteriormente a 300 toneladas por dia, en funcién de la demanda del
mercado. Esta capacidad resulta ideal para ¢l molino de trigo, ya que en el
estado de Tlaxcala se produce més de 112.7 mil toneladas de este grano
anualmente.

Después de arrancar la planta, la capacidad de produccién durante el primer
afio sera del 70% y se ira incrementando hasta llegar al segundo afio a una
capacidad del 100%. Este parimetro de produccién es tedrico.
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Ingenieria de Métodos

% Se mostraron las operaciones, inspecciones, traslados y almacenamientos
que tienen lugar en la planta molinera de trigo, la produccién de harina de
trigo y sus subproductos.

L}
"

Para la planta productora de trigo, los procedimientos sistematicos descritos
para someter a todas las operaciones de trabajo directo e indirecto
permitirin un detallado escrutinio con vistas a introducir mejoras que
faciliten la realizacién del proceso de produccién, favoreciendo que éste sea
hecho en el menor tiempo posible y con una menor inversién por unidad

_producida, con lo que se conseguird incrementar las utihidades de la
empresa.

Conclusiones del estudio financiero

*  La capacidad de produccién ira en aumento hasta llegar a un total de 150
toneladas diarias. El programa de produccién proyecta el arranque de
operaciones con una produccién inicial de 11.5 mil toneladas de harina de
t1igo, es decir un aprovechamiento de la capacidad instalada del 30%, para el
primer afio se producirdn 26.8 mil toneladas -utilizando el 70%. - flegando en
el segundo afio a 38.3 mil que significa el 100% de su capacidad instalada,

’,
b

El presupuesto de costos toma en cuenta el incremento en los costos de
produccién resulrado del aumento en la wtilizacién de la capacidad instalada,
De esta manera el costo de produccidn para el primer afio serd de 57
millones de pesos, mismo que ir2 en aumento hasta alcanzar 79.3 millones
de pesos anuales, Jo que significa en términos del costo de producir una

tonelada de harina, el pasar de 2,260 pesos por tonelada 2 2,070 pesos por
tonelada en el quinto afio.

% En el caso del financiamiento se decidié por una estructura de 40% de
aportacion propia y 60% de recursos ajenos, para el capital de trabajo; y de
60% y 40% respectivamente, para la inversién fija. En consecuencia el
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monto total a financiarse sera de 15.1 millones de pesos que significan
pagos anuales de capital e intereses de 4.3 millones de pesos.

En cuanto al capital de trabajo, éste tendrd un valor de 6.7 millones de

pesos al iniciar las operaciones, mismo que ira en aumento hasta los 21.7
millones de pesos después de 5 afios.

Produccién Minima Econdmica

*
(5

La produccidn minima econdmica se obtuvo en el punto donde el nivel de
los ingresos estimados corresponde a la integracion de 3.4 veces la
produccién minima economica para el quinto afio de actividad, momento
en el cual se tiene una capacidad utilizada del 100%.

Programa de Ingresos

-
0.0

La programacion de ingresos se estimé al considerar el crecimiento de la
produccidn para los siguientes cinco afios, a un precio de venta para la
harina de trigo de 2,340 pesos por tonelada.

Ello significa que para el primer afio con un aprovechamiento del 70%, se

tendrin ingresos por 62.7 millones de pesos y de 89.7 millones de pesos al
final del quinto afio.

Cabe sefialar que se obtienen ingresos por la venta de subproductos
{salvado, salvadillo y acemite) de un 18.9% de los ingresos obtenidos por la

venta del trigo, alcanzando un total de 17 millones de pesos para el quinto
afio de operacion.
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Flujo Neto de Efectivo
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A partir del cilculo del Estado de Resultado Proforma se ha calculado el
Flujo Neto de Efectivo con y sin financiamiento, de éste modo, sin
considerar el financiamiento se obmuvo para el primer afio de operaciones
un flujo neto de efectivo de 11.2 millones de pesos, ¢l cual aumenta
conforme avanza la utilizacién de la capacidad instalada hasta alcanzar 16.4
millones de pesos en el quinto afio de operacién.

Por otra parte, cuando se considera el financiamiento, el flujo negativo para
el primer afic desciende a 9.3 millones de pesos para el primer afio de
operacion, aumentando en los préximos 5 afios, hasta los 13.2 millones de
pesos.

Dichos resultados arrojan una relacién positiva en cuanto el uso del crédito
comparado contra }a utilizacion de recursos propios, dado que se obtienen,
para el caso de hacerlo con recursos propios, 47 centavos por cada peso;
mientras que en ¢l caso del uso de financiamiento se obtienen 68 centavos
de cada peso para el Ier. afio de operacién.

En cuanto a la composicidn de los activos se obtiene que ascenderan a 35
millones de pesos. Se debe subrayar que este monto incluye una aportacién
de los accionistas promotores de! proyecto por 19.1millones de pesos.

Conclusiones Evaluacion Econdmica

b
0.0

Tentendo como base las caracteristicas referidas se obtuvo que el proyecto
propuesto es recomendable al presentar un Valor Actual Neto positivo de
16.3 millones de pesos a un valor de actualizacién del 21.00% que es la Tasa

Minima Aceptable de Rendimiento para los inversionistas considerando la
inflacion.

Asimismo, la Tasa Interna de Rendimiento alcanza un valor de 44%, que es
superior en poco mas de 22 puntos a la TMAR para los inversionistas por lo
que se acepta el proyecto.
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Del mismo modo, ahora considerando el financiamiento, se obtiene un
Valor Actual Neto de 24.1 millones de pesos utilizando un factor de

actualizacién del 21.00% que es el costo ponderado de capital, es decir la
TMAR global mixta.

En este caso, la Tasa Interna de Rendimiento del proyecto se estimo en

63%, superior en 41 puntos a la TMAR, por lo que se forralece la
percepcién de que el proyecto es recomendable.

Por otra parte el Tiempo de Recuperacién de la Inversion se ha estimado en
2 afios, situacidn que favorece la introduccidn y actualizacion de maquinaria

y equipo que permitan el crecimiento de la productividad.

Finalmente la relacidn beneficio—costo arroja un monto atractivo es decir,
de cada peso gastado se obtienen 1.5% pesos.
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Memoria de calculo (Ecuacién de la Pendiente)

Capitulo 1

V=a+ fBri+Zi a=F.. Ecu Generdl

Yyigi= 8T i+ 7Y yiZi... ecu.
Yyig=BY yiZi+ 7 LZ%... ecu.2

Sustituyendo eni y 2
42792790 = 143 -870.77...ccu.l’, por(~8§70.7)
— 45714869 .8 =—-870.78 +1921237...ecu 2, por{-143)

tenemnos

— 3725968225 = —124510.1+ 758118.497 ... ecu.l
6537226381 = 124510.1-2747358.97 - ecu.2

2811258156 = 0 —1089240.415 ... eccu.3
despejando ¥ de la ecu.3

_ —2811258156

= _ 1413231
1089240 41 7

Sustutuyendo en la ecu. 1’ y despejando B
4279279.0 =143 3 - 870.7(- 1413.231)
tenemos

= 3043778.77

=21320.13
143 A

Sustituyendoy y fen P=a+ fyi+Zi, a=j

$=2562166.3 + 21320.13(xi — x) + [~ 1413.233(2i - Z)]

§=2562166.3 +21320.13 77 - 2132013y - 1413.2312i + 1413.231Z
$=2562166.3 +21320.13 71 - 21320.13(5.5) - 1413.231Zi + 1413.231(35)
P =2562166.3 + 2132013 7/ — 47260.71 - 1413.2317i + 49463 .085

7 =2404368.67 + 21320.13 1 — 14132327
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Factor de correlcion

4279278.0

FCow = - cmmmmece oo o
T {143)242842290148.7)

4279279.0

67163

Ty = 2.29636

oo .. ;857148698
2 = Gd2845290148.7X9123)

_ —45714869.8

Y2 " 91599904.93
I, = 44792
| _8‘79?, -
== [93123)

_ —870.7
X 1657.515

I =0.2759
Ty = b
e 1=z A 1-T

Dz =0.7463
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Norma Mexicana para el Trigo

Capitulo V

NMX-FF-036-1996-SCFI
1 Objetivo y campo de aplicacion
1.1 Objetivo

Esta norma mexicana establece las especificaciones que debe reunir el trigo (Triicum aestivum
L. Y Trnicum durum Dest).

1.2 Campo de aplicacién

La presente norma mexicana se aplica @l trigo que se comercializa dentro del terrivorio
nacional-

2 Referencias

Para la correcta aplicacién de esta norma es necesario consultar las siguientes Normas
Mexicanas vigentes:

NMX-B-231  Cribas para clasificacién de materiales granulares.

NMX-Z-012/1  Muestreo para la inspeccion por atributos.
Parte 1: Informacién general y aplicaciones.

NMX-Z-012/2  Muestreo para la inspeccion por atributos.
Parte 2: Métodos de muestreo, tablas y grificas.

NMX-Z-012/3  Muestreo para la inspeccién por atributos.
Parte 3: Regla de calculo para la determinacidn de planes de muestreo.

NMK-Y-111 Muestreo de alimentos balanceados e ingredientes mayores para animales.
3 Definiciones
Para los efectos de la presente norma se aplican las definiciones siguientes:

3.1 Clases

Existen dos clases de trigo: los panificables que corresponden a la especie Triucum aestivum L.

Y que comprenden los grupos 1, 2, 3 y 4, y los trigos no panificables que corresponden al
Trucurn durum Des{,, comprendiendo el grupo 5.
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3.2 Clase de trgo panificable (Triticum aestivum L)

Es el trigo que se wtiliza en la elaboracién de harinas para pan, galletas, tortillas y otros, el cusl
se identifica con cuatro grupos (grupo 1,2,3 v 4) de acuerdo a las caracteristicas de calidad del
gluten.

3.3 Grupo 1 {trigos de gluten fuerte)

Es el que posee las caracteristicas de fuerza y propiedades visco-clasticas aptas para la industria
mecanizada de la panificacién y para mezclas con trigos suaves.

3.4 Grupo 2 (trigos de gluten medio fuerte)

Es el que posee las caracteristicas de fuerza y propiedades visco-elisticas aptas para la industria
artesanal y semimecanizada de pan, asi como para mezclas con trigos suaves.

3.5 Grupo 3 (trigos suaves de gluten débil)

Es el que posee las caracterfsticas de fuerza y propiedades visco-elésticas aptas para la industria
galleteray para la elaboracién de otros productos.

3.6 Grupo 4 {trigos de gluten tenaz)

Es el que posee poca fuerza y valores de tenacidad altos, aptos para mezclas y en la produccion
de harinas con diferente potencial de utilizacién en la industria pastelera, gafletera y en otros
productos.

3.7 Clase de trigo no panificable {triticum durum desf.)

Es el trigo apto para la elaboracién de pastas y otros productos, y ésta corresponde el grupo 5.
3.8 Grupo 5 {trigos cristalines)

Aptos para la produccién de semolinas, utilizada en la elaboracién de pastas y otros productos.

3.9 Clases contrastantes

Se entiende por granos de clase contrastantes, aquellas mezclas de trigo de clases panificable y
no panificable. ‘

3.10 Densidad (peso hectolitrico)

En el contenido de masa (peso) de grano limpio en un volumen (hectolitrico), expresado en
kilogramos por hectolitro (kg/hl).
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3.11 Gluren

Esla fraccién proteica de la masa obtenida de [a harina del trigo que confiere visco-elasticidad
a ka masa. Esta caracteristica es propia de cada varledad y asi especifica en su registro y
recomendacion del tipo de productos en que puede vtilizarse mejor.

3.12 Grano de trigo

El grano obtenido de las especies Triticurn aestivarn L. Y Triticum durumn Desf.

3.13 Granos dafiados

Son los granos y fracaones de granos  que estin afectados por calor, insectos,
microorganismos, germinactén, heladas, asi como también los granos inmaduros.

3.14 Granos dafiados por calor

Son los granos vy fracciones de granos del trigo que presentan una coloracidn café oscura,
ocasionada por calentamiento.

3.15 Granos dafiados por carbones

Son los granos y fracciones de granos dafiados por hongos de las especies: Tilletia caries,
Tilletia controversa, Tilletia indica, que pierden su consistencia y presenta una coloracién
Negruzca Tanto eXTerna ¢como nternamente, presentando ademas un color caracreristico.

3.16 Granos dafiados por carbon parctal (Tilletia indica, sitt. Neovossia indica)

Son los granos y fracciones de grano del trigo que presentan dafios por Tilletia indica, sin.
Neovossia indica.

3.17 Granos dafiados por germinacidn

Son Jos granos y fracciones de granos del wrigo que presentan a simple vista la nueva plantula o
el pericarpio sobre el germen abierto en alguna de las faces de 1a germinacién,

3.18 Granos dafiados por heladas

Son los granos y fracciones de granos de trigo que presentan un argumento en el pericarpio y
coloraciones oscuras en ¢l endospermo.

3.19 Granos inmaduros

Son los granos y fracciones de éstos que presentan una coloracién verdosa por no haber
alcanzado su madurez fisiolégica.
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3.20 Granos dafiados por insectos

Son los granos y fracciones de granos de trigo que presentan perforaciones originadas por
€sL0S OTganismos.

3.21 Granos dafiados por microorganismos

Son los granos y fracciones de granos de trigo que han sido afectados en su superficie y/o en
sut intetior por el desarroflo de éstos.

3.22 Granos quebrados

Son las fracciones de grano de trigo que no pasan por 1 zaranda de 1.98 mm.
3.23 Grupos contrastantes

Los grupos contrastantes se refieren a los comprendidos dentro de la clase panificable, y son
los siguientes: para los grupos 1 y 2 se considera griupo contrastante el 3 y para el grupo
declarado como 3 se considera contrastantes los grupos 1,2y 4.

3.24 Humedad

Es el agua que contiexte el trigo, expresada en porcentaje de masa {peso} sobre base héimeda, su
dererminacién se realiza por cualquier método con una precisién minima de mas menos 0.1 %.

3.25 Impurezas

Es cualquier material que no sea retenido en la zaranda de 1.98 mm. También se consideran
tmpurezas a los granos cubiertos de glumas que no se desprendan con facilidad.

3.26 Muesira

Es l2 porcién representativa del lote de granos analizar, que es tornada de diferentes partes del
mismo,

3.27 Variedades

Es un grupo de granos procedentes de plantas con caracreristicas similares ¥ que se consideran
homogéneas, porque es posible describir su uniformidad, es estable porque conserva sus
rasgos a través del tempo, y distinta, porque es posible diferenciarla de otras variedades.

4 Clasificacidn y designacidn del producto

4.1 Clastficacién
El trigo objeto de esta norma se clasifica el trigo en tres grados de calidad:

México 1
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Meéxico 2
Meéxico 3

4.2 Designacidn

El trigo en sus tres grados de calidad se designa en dos clases: Los panificables que
corresponden a la especie Triticurn zestivum L., y que comprenden los grupos 1,23 y 4y los
trigos no panificables que corresponden al Triticum durum Dest., comprendiendo el grupo 5.

5 Especificaciones

Todos los grados de calidad y clases incluidas en esta norma, deben cumplir como minimo Jas
siguientes especificaciones:

5.1 Olor

El caracteristico del grano de trigo, sano, seco y limpio. En ningéin grado de calidad se permite
el trigo que presente olores de humedad, fermentacidn, rancidez, enmohecido o cualquier olor
extrafio, esto se determina de acuerdo al método descrito en 7.1,

5.2 Humedad

Para los fines de esta norma la humedad mdxima permisible en cualquiera de los tres grados de

calidad es de 13 %. La determinacién de la humedad se efectGa de acuerdo al procedimiento
establecido en el inciso 7.2.

Se acepta hasta un total de 5 cipsulas de los carbones de las especies Tilletia caries y Tilletia
controversa, en 100 g de muestra. Se acepta hasta un méximo de 5% en masa (peso) de granos
dafiados por el carbdn parcial (Tilletia indica sin. Neovosia indica). La masa (el peso) de los
lotes del trgo debe exprese a una humedad del 13 %.

Nora 1 véase apéndices A, B,Cy D

6 Muestreo

El Muestreo del producto puede establecerse de comiin acuerdo entre el vendedor y el
comprador. A falta de ecste acuerdo se recomienda seguir las Normas Mexicanas NMX-Z-

012/1, 2 y 3, NMX-Y-111 (véase 2 referencias) o bien el método que se describe a
continuacion:

6.2 Instrumentos

Balanza granatana con sensibilidad de 0.1 g
Balanza analitica con sensibilidad de 0.001 ¢.
Calador o muestreador cénico de mano
Muestreador neurnatico

Sondade 11, 16y 29 alvéolos separados o continuos en caso de que el grano esté Almacenado
a granc!
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Homogeneizador divisor para granos tipo Boerner o similar

Nota 2: Todos los instrumentos de medicién deben estar calibrados por un laboratorio
acreditado ante el Sistema Nacional de Calibracidn (SNC).

6.3 Procedimiento para torna de muestras
6.3.1 Granel en reposo

Para realizar el muestreo del producto a granel se debe de seguir un esquema general que
consiste en trazar un cuadro o rectingulo imaginario y extraer de éste, porciones de grano en
las cuatro esquinas, asi como del punto central del mismo. Este esquema se acuerda entre las
partes que lo comercializan, en funcién de los siguientes aspectos:

Dimension del granel
Disefio del almacén
Profundidad del granel
Masa del granel

Tipo de vehiculo

6.3.2 Producto envasado

Para realizar el muestreo se debe seguir un esquema general, trazando imaginariamente una
trayectoria en Zig zag, la cual, debe abarcar toda la altura de cada una de las caras visibles de la
estiba en la bodega o vehiculo, cubriendo desde el primero hasta el ultimo tendido.

6.4 Preparacidn de la muestra

La muestra representativa (véase 3.26) para realizar el andlisis, se hamogeneiza y se divide, ya
sea por cuarteo manual o por subdivisiones, utilizando un homogeneizador y obtener las
siguientes submuestras: 1 kg. Para determinar impurezas y de esta submuestra se toman 25 g
para realizar el anilisis selectivo, por otra parte 250 g. para determinar la humedad del grano.

Nota3 Latomade la muestra representativa se debe realizar por duplicado, una de ellas se
uniliza para efectuar el analisis y la otra muestra, para conservarla como referencia o archivo
que se unliza en caso de controversia, esta muestra se debe guardar en un envase adecuado que
le permita conservar sus caracteristicas de calidad.

7 Métodos de prueba

Para determinar las caracteristicas fisicas de calidad del producto objeto de esta nomm y
verificar st un lote cumple con las especificaciones fisicas y establecidas, deben aplicarse los
mérodos de prueba que se mencionan a continuacién.

7.1 Olor

Este parimetro  se verifica semsorialmente de acuerdo al procedimiento siguiente: Una vez
recolectada la muestra representativa se recolecta en una bolsa, el analista procede a la
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percepcidn del olor abriendo la bolsa de la muestra, después de haber agitado su contenido
durante un minuro aproximadamente para que el trigo desprenda el clor que contiene.

En ninglin grado de calidad se permite e trigo con olor a moho, humedad, fermentacidn,

nungun grado | P 5 nono, .
putrefaccitn, rancidez o cualquier olor extrafio. Esta determinacién se debe realizar en un
tempo méximo de 4 horas después de abrir la bolsa.

Nota 4 La determinacién de olor se realiza sobre 1a muestra no homogeneizada.

Notz 5 Una vez que e ha efectuado e andlisis del olor, la muestra debe ser homogeneizada v
dividida en dos submuestras de acuerdo al inciso 6.4,

7.2 Humedad

7.2.1 Fundamento

Determinar la cantidad de agua contenida en el grano, tomando como base la conductividad
eléctrica del agua.

7.2.2 Instrurnentos

Determinador de humedad eléctrico o similar.
Termémetro de mercurio o digiral.

7.2.3 Procedimiento

La submuestra (véase 6.4} que se obtuvo en el homogeneizador para la determinacién de la
humedad (250 g}, verterla en la tolva de vaciado del determinador de humedad, introducir el
termoémetro para tomar la temperatura del grano.

Calibrar el aparato determinador de humedad (seguir correctamente las instrucctones de
operacion y manejo del aparato de acuerdo con el manual de operacidn). Vaciar la tolva y
ajustar la aguja del cuadrante. Tomar la lectura realizando la correcaidn respectiva por
temperatura y obtener el porcentaje de humedad.

7.2.4 Expresién de resultados

El resultado debe darse en por ciento (%), expresando hasta una décima de unidad porcentual.
7.3 Impurezas

7.3.1 Fundamento -

Consiste en lu separacién y cuantificacién de materias extrafias que  atraviesen la eriba de
orificios trangulares de 1.98 mm, asi como todo material que aunque no haya atravesado la
criba sea diferente al grano.
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7.3.2 Instrumentos

Balanza granataria con sensibilidad de 0.1 g

Balanza analiticz con sensibilidad de 0.001 g
Criba con orificios tnangulares de 1.98 mm

Charola de fondo

7.3.3 Procedimiento

Se toma la submuestra que se obtuvo en el homogeneizador v se vierte en fa charola de Ia
balanza cerciorindose que efectivamente sea un kilogramo de trigo, colocar la criba de orificios
triangulares sobre fa charola de fondo, verter la submuestra de trigo sobre la criba, agitar con
movimientos oscilatorios y circulares durante un minuto aproximadamente para facilitar la
separacidn de las impurezas o malezas, semillas de malas yerbas, piedras, terrones, insectos y
excretas de roedores.

Se separa manualmente todo aquel material que no haya atravesado la criba y que sea diferente
del grano, integrando esta porcién a la charola de fondo. Determinar las impurezas de acuerdo
al inciso 7.3.4.

7.3.4 Expresién de resultados

Las impurezas se reportan en por ciento (%), expresando el resultado hasta una décima de
unidad porcentual, y se determinan como se indica 2 continuacién,

% impurezas = masa de las impurezas X 100
1000 g
7.4 Densidad {peso hectolitrico)
7.4.1 Fundamento
Consiste en determinar Ia masa del grano por unidad de volumen.
7.4.2 Material
Rasero de madera de 30 cm de largo, 5 cm de ancho y 3 mm de espesor.
7.4.3 Instrumentos
Balanza de densidad (peso especifico).
7.4.4 Procedimiento

Ajustar Ia balanza de densidad; verter thg de trigo a Ia tolva alimentadora; dejando caer
libremente el grano al recipiente, rasar sin apretar ¢l grano con tres movimientos en zig zag;
colocar el recipiente al fiel de la balanza y determinar Ia masa especifica (peso hectolfrrico) del
grano,
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7 4.5 resultado de [a prueba

Densidad del granc (peso hectolitrico) que se obtiene se reporta en kg./hl.
7.5 Andlists selectivo

7.5.1 Granos daflados y quebrados

7.5.1.1 Instrumentos

Balanza granataria con sensibilidad de 0.1g
Balanza analitica con sensibilidad de 0.001 g

7.5.1.2 Procedimiento

Para el anlisis selectivo se pesan 25 g. de tngo limpio, es decir €l que queda después de la
determinacién de las impurezas en la criba. Procediendo a separar los granos que presentan
dafios bien definidos y aquellos que la evidencia del dafio resulte dudoso, los cuales se
observan con mayor detemmiento en cuticula, endospermo y embridn para definir ¢ tipo de
dafio (véase 3 definiciones). El total de granos dafiados es [a suma de lo obtenido para los
diferentes conceptos.

Ademas en este analisis se determinan los granos quebrados.

Los granos dafiados y quebrados se reportan por separado, de acuerdo al diagrama de Ia
secuencia analitica {véase figura 1). Determinar los granos dafiados y quebrados de acuerdo al
inciso 7.5.1.3.

7.5.1.3 Expresion de resultados

Los granos dafiados v quebrados deben expresarse en por clento (%) hasta una décima de
upidad porcentual. Determinindose de acuerdo a [a expresién siguiente.

% granos dafiados = masa de granos daftados x 100
5e

% granos quebrados = masa de granos quebrados x 100
25

7.5.2  Gruposy clases contrastantes

7.5.2.1 Pundamento

Se separan los grupos de trgo 1,2,3,4 las clases de trigo panificable y no panificable 5.
7.5.2.2 Instrumentos

Balanza granataria con sensibilidad de 0.1 ¢
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Balanza analitica con senstbilidad de 0.001 g.

7.5.2.3 Procedimiento

En base de la muestra de 25 g. de trigo limpio que se utilizd en la determinacién de granos
dafiados y quebrados, se determina si la muestra de trigo analizada corresponde a los grupos
1,2,3,4 clases panificables & 5 no panificable (véase 3 definiciones), pesindose el nfimero total

de granos de los diferentes grupos, expresindose en por ciento, hasta una décima de umdad
porcentual.

7.5.2.4 Expresién de resultados

% granos de grupos o clases = masa de granos de los grupos 1,234 6 5 x 100

contrastantes e

Inspeccion de trigo en cooperacién con el Servicio Federal de Inspeccién de Granos del
Departamento de Agriculnura de los Estados Unidos de América, pagina 57.

NMX-FF-034-1995-SCEl  Productos alimenticios no industrializados — Cereales - Maiz (zea
mays. L) - Especificaciones y métodos de prueba.

NMX-FF-036-SCF1-1984 Productos Alimenticios no industrializados para Uso Humanos
Cereales — Trigo (Triticum aestivam 1. Y Triticum durum Desf.) Especificaciones.

NMX-FF-055-SCFL-1984 Productos alimenticios no industrializados para uso humano -
cereales - Trigo — Método de prueba.

INMX-FF-038-1995-SCF Productos alimenticios no industrializados para consumo humano —
legurminosas - Frijol (Phaselous vulgaris ) - Especificaciones y métodos de prueba.

NMX-2z-013/01-1977 Guia para la redaccién, estructuracién y presentacién de las Normas
Mexicanas.

INOM-008-SCFI-1983 Sisterna General de Unidades de Medida.
Norma internacional CODEX STAN 199/1995 — “Trigo y trigo duro™.

Tipples, K. 1993. Caracteristicas de Calidad de Jos Trigo para exportacién del Oeste de
Canadi - Laboratorio de Calidad.

9 Concordancia con normas interaacionales

Esta norma concuerda parcialmente con la norma internacional CODEX STAN 199/1995.
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Apéndice A

Se considera “muestra fuera de norma” o “grado muestra” al trigo que no cumple con las
especificaciones de calidad del México 1 al México 3 o que presenta vidrios, piedras, metales u
olores 2 moho, fermentacidn, putrefaccidn o cualquier olor objetable; o excretas; o que su
calidad se demérite por cualquter otro mative,

Apéadice B

Los granos de trigo destinados al consumo humano y pecuario, en ninglin caso deben de
aceprarse con evidencias de haber sido tratados para semilla de siembra, ni con aplicaciones de
plaguicidas, fungicidas, insecticidas, u otros productos quimicos que se encuentren fuera de
normatividad sanitaria de la “comisién Internacional para el Control del Proceso y Uso de
Plagwicidas, Fertilizantes y Sustancias Téxicas (CICOPLAFEST)”; solo se aceptan los
productos quimicos expresamente autorizados para fines de conservacion. El trigo tampoco
debe tener ninguna excreta de roedor u otro ammal, ni semillas toxicas que ponen en riesgo fa
salud humana.

NOM-E-7-1982.
0 Introduccién

Las especificaciones que se establecen en esta norma sélo podrin satisfacerse cuando en la
elaboracién del producto objeto de esta norma, se utilicen materias primas de calidad sanitaria,
se apliquen buenas técnicas de elaboracién y se realicen en locales e instalaciones bajo
condzciones higiénicas, que aseguren que el producto es apto para el consumo humano, de
acuerdo con el Cddigo Sanitario de los Estados Unidos Mexicanos, sus Reglamentos y demds
disposiciones de la Secretaria de Salubridad y Asistencia.

1 Objetivo y campo de aplicacién
Esta Norma Oficial Mexicana establece las especificaciones que debe cumplir el producto
denominado harina de trigo, cuyo principal empleo es la fabricacién de pan, galletas y pastas

para sopa.

2 Referencias

Esta norma se complementa con las stguientes Normas Oficiales Mexicanas vigentes:

NOM-F-66-5 Alimentos para humanos - Determinacién de cenizas.
{(Determinacidn de cenizas cn alimentos).

NOM-F-68-§ Alimentos para humanos -~ Determinacién de proteinas,
{Alimentos - Determinacién de proteinas).

NOM-F-83 Alimentos para humanos - Determinacion de humedad.
(Determinacién de humedad en productos alimenticios).
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NOM-F-90-S

NOM-F-253

NOM-F-254

NOM-F-255

NOM-F-304

NOM-F-308

NOM-F-310-S

NOM-F-403-8

NOM-F-353-§

NOM-E-365-S

NOM-F-377.§

NOM-B-231
NOM-Z-12

3 Definiciones

Alimentos para humanos - Determinacién de fibra cruda
(Determinacién de fibra cruda en alimentos).

Alimentos para humanos - Microbiolégicos - Cuema de
bacteriasmesofilicas aerobias (Cuenta de bacterias mesofilicas aerobias).

Almentos para humanos — Microbioldgicos - Cuenta de organismos
coliformes (cuenta de organismos coliformes).

Alimentos para humanos - Microbiolégicos ~ Método de conteo de
hongos y levaduras (Método de conteo de hongos y levaduras).

Alimentos para humanos - Microbiolégicos Investigacidn de
Salmonella método general (mérodo general de investigacién de
Salmonella).

Alimentos para humanos ~ Microbiolégicos ~ Cuenra de organismos
coliformes fecales (Cuenta de organismos coliformes fecales).

Alimentos para humanos — Microbiolégicos - Cuenta de Estafilococos
aureo, coagulasa positiva (Determinacibn de cuenta de Estafilococo
aureo, cuagulasa positiva en alimentos).

Alimentos para humanos - Microbiolégicos ~ Cuenta de Bacillus
Mesentericus o Bacillus Subtilis {esporas formadoras de hebra).

Alimentos para humanos ~ Determinacién de aflatoxinas en cacahuates,
nueces, granos y sus productos {Cuatro pastes ~ Cacahuare, otras
nueces, granos y sus productos — Determinacién de aflatoxinas).

Abmentos para humanos ~ Harinas - Determinacin de materia extrafia
(Harinas - Determinacién de materia extrafia).

Alitentos para bumanos —Harinas ~ Determinacidn de gluten
{Harinas - Determinacién de ghuren).

Requisitos de fas cribas para clasificacién de materiales.

Muestreo para la inspeccién por atributos.

3.1 Para los efectos de esta norma se establecen las siguientes definiciones:
Se entiende por harina de trigo, al producto que se obtiene por molienda y tamizado de granos
de trigo (Triticum Vulgare y Triticum Durum Lin), sanos limpios, enteros o quebrados, sia
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cascara, con un 73 % de extraccién minimo aproximado, adicionado o/no de los aditivos
permitidos (véase 5.7).

3.2 Se entiende por grado 1: Harina de trigo fina (para panificacién), el producto que cumple
con lo sefialado en 3.1y con las especificaciones correspondientes (véase 5) adicionado o/no
de levadura, agentes leudantes sal y agua con la que se elabora previo proceso de coccidn del
pan blanco, bolillos, bizcochos, pasteles y otros.

3.3 Se entiende por grado 2: Harina de trigo semifina (para galletas), el producto que cumple
con lo sefialado en 3.1 y con las especificaciones correspondientes (véase 5) adicionado de
levadura, agentes leudantes, az(icar, mantequilla, grasa vegetal comestible, u otros ingredientes
permitidos para su elaboracidn.

3.4 Se enttende por grado 3: Harina de trigo comiin o estindar (para pasta para sopa) el
producto que cumple con lo sefialado en 3.1y con las especificaciones correspondientes (véase
5) adicionado o/no de ingredientes opcionales aditivos permitidos para su elaboracion.

4 Clasificacion y designacién del producto

La harina de trigo se clasifica en un solo tipo y tres grados de calidad, designindose como:
Harina de trigo.

Grado1 harina de trigo para panificacidn
Grado 2 harina de trigo para galleras

Grado 3 harina de trigo para pastas para sopa

5 Especificaciones

El producto objeto de esta norma es su tinico tipo ¥ tres grados de calidad de cumplir con fas
siguientes especificaciones:

5.1 Sensoriales

Color ....... Blanco o ligeramente amarillo, caracteristico (véase A.5).

Qlor ... Debe ser caracteristico del preducto, sin ningin olor extrafio.

Sabor ....... Fanndceo, caracteristico del producto, sin sabor extrafio o desagradable.
Cenizas % 0.55 mix. 0.4-1.0 0.6 max.
Fibra cruda % 0.2-04 0.2-0.6 0.3 max.
Gluten hdmedo % min. 313 29.7 297
Granulometria {véase Aly A2}
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Los porcentajes estin expresados sobre base hiimeda de 14 % excepto gluten.
5.3 Alveogramas (véase A.1)
5.4 Microbioldgicas

El producto objeto de esta norma no debe contener MIiCTOOIGANISMOS Patdgenos, toxinas
microbianas, en mhibidores microbianos.

5.5 Contaminantes quimicos
El producto objeto de esta morma no deberd contener ningln contaminante quimico en

cantidades que puedan representar un riesgo para la salud. Los limites méximos para estos
comtaminantes quedan sujetos a los que establezca la Secretaria de Salubridad y Asistencia.

5.6 Martena extrafia objetable

El producto objeto de esta norma no debe contener insectos, fragmentos de insectos, pelos y
excretas de roedores, fuera de los Umites permitdos por la Secretaria de Salubridad ¥
Asistencia, ast como de cualquier otra materia extrafia.

5.7 Aditivos
5.7.1 Blanqueadores u oxidantes y/o agentes de maduracién o mejoradores.

Oxidos de nitrégeno, cloruro de nitrosilo, cloro, diéxido de coro, persulfato de ameonio,
perdxido de benzoilo (mezcla de una parte, con seis partes de almidén o carbonato de caldo o
tosfato tricilcico o carbonato de magnesio).

(antidad necesaria para la buena elaboracién del producto.

Bromato de potasio: 50 mg/kg. (50 ppm). (véase A.5).
Azo dicarbonamida; 45 mg/KG (45 PPM).

Acido ascdrbico.

Enzimas proteoliticas y amiloliticas (alfa amilasa).

O de conservadores o agentes antimicrobianos.

6  Muestreo

6.1 Cuando se requiera el muestreo del producto, este podré ser establecido de comtin acuerdo
entre productor y comprador, recomendandose el uso de la norma.

6.2 Muestreo Oficial

El muesireo para efectos oficiales estard sueto 2 la legislhadn y disposiciones de la
dependencia oficial correspondiente.
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7 Métodos de prueba
Para [a verificacién de las especificaciones fisicas, quimicas, microbioldgicas y materia extrafia,

que se establecen en esta norma se deben aplicar las Normas Oficiales Mexicanas que se
indican en el capitulo de referencia (véase 2).

8 Marcado, etiquetado, envase y embalaje
1.1 Marcado y etiquetado

1.1.1 Cada envase del producto debe llevar una efiqueta o impresion permanente e indeleble
con los siguientes datos:

Denominacién del producto conforme a la clasificacidn de esta norma y especificando el grado
de calidad correspondiente (véase A.5).

Nombre comercial 6 marca comercial registrada, pudiendo aparecer el stmbolo del fabricante.
El “Contenido Neto” de acuerdo con las disposiciones de la Secretaria de Comercio.

Normbre o razdn social del fabricante o titular def registro v domicilio donde se elabore el
producto.

La leyenda “HECHO EN MEXICO”.

Cuando se adicione bromato de potasio ¢ de azo dicarbonamida se sefialara el nombre y el por
ciento del aditivo empleado.

Texto de las siglas Reg. 5.5.A. No. “A" debiendo figurar en el espacio en blanco
el nimero de registro correspondiente.

Orros datos que elija el reglamento respectivo o disposiciones de la Secretaria de Salubridad y
Asistencia.

8.1.2 Marcado en el embalaje

Deben anotarse los datos necesarios de 8.1.1 para identificar el producto y todos aquellos otros

que se juzguen convenientes tales como las precauciones que deben tenerse en el manejo y uso
de los embalajes.

1.2 Envase
El producto objeto de esta norma se debe cnvasar en recipientes de un material resistente ¢

infcuo, que garantce la estabilidad del mismo, que evite su contaminacién, y no altere su
calidad ni sus especificaciones (véase A.3).
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1.3 Embalaje

Para ¢l embalaje del producto objeto de esta norma, se deben usar cajas de cartén o envolturas
de alglin otro material apropiado, que tenga la debida resistencia y que ofrezcan la proteccién
adecuada a los envases, para impedir su deterioro exterior, a la vez que faciliten su
manipulacion en el almacenamiento y distribucién de las mismas, sin exponer a las personas
que los manipulen (véase A.3).

9  Almacenamiento

El producto terminado debe conservarse en locales que refinan los requisitos sanitarios que
sefiale la Secretaria de Salubridad y Asistencia.

APENDICE
Al Alveogramas

En virtud de que cada harina se requiere con caracteristicas reolégicas espectficas, segiin los
fines a que se destine, ya sea para la elaboracién de pan, galletas, o pastas para sopa el
comprador deberé de hacer el conocimiento del vendedor las especificaciones que de acuerdo
a sus necestdades requiera  de la harina de trigo que la solicita. Para definir en cada caso las
determinaciones mencionadas, se recomienda utilizar el método del alveograma; dando
importancia principal a las relativas a extensibilidad, elasticidad, tenacidad y fuerza del gluten.

Estas se llevan a cabo en aparatos especiales de laboratorio entre los que se encuentran el
alvedgrafo de Chopin, el fannégrafo y extensémetro de Brabender ¥ otros aparatos que son
especificos para ellas.

A2 Granulometria

Grado 1 La harina de trigo para panificacién: no debe reportar retencién en tamiz NOM 34 M
{de 0.177 mm de abertura de malla; equivalente 2 80 US.B.S.) y puede aceptarse un miximo de
10% de rerencién en un tamiz NOM 50 M (de 0.125 mm de abertura de malla; equivalente a
120 USB.S).

Grado 2 En la harina de trigo para galletas generalmente se wiilizan mezclas variables de
acuerdo al tipo de galletas que se fabrique,

Grado 3 1a harina de trigo para pastas para sopa: debe reportar ufl 73 % como minimo de
retencion de las fracciones de dos tamices NOM 20 M y 40 M (de 0.297 y 0.14% mm de
abertura de malla; equivalentes 2 50 y 100 US.B.S.) respectivamente.

A3 Las especificaciones de envase y embalaje que deben aplicarse para cumplir con 8.2y 8.3
seran las correspondientes 2 las Normas Oficiales Mexicanas de envase y embalaje especificas
para cada preserracién y gramaje del producto.
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A4 Para el control del color especifico de lotes, se pueden utilizar escalas colorimétricas con
referencia al MgO.

A5 Cuando la harina contenga bromato de potasio, en la cantidad mencionada en 5.7.1 se
ostentari en la etiqueta [a denominacién: harina bromatada.
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