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SehPlIULO PRIMERO

LNIRODUCCION

Por regla genecral las cosas que vemos muy a menudo las tomames como muy-
naturales o fAciles de hacer, este es el caso de las pastas alimenticias que tene -
mos practicamente todos los dfas delante de nosotros; es por esta familiaridad que -
no nos ponemos a pensar en todo lo que se requiere para hacer esa pasta y, ademés,
que hay muchas ctudades o mejor dicho regiones que no cuentan con una fibrica de -
pastas alimenticias y que el transporte desde las grandes ciudades que cuentan con
dichas {&bricas, hace que este producto de primera necesidad tenga un sobreprecio-
quo so podrfa evitar, al ser m&s barato, seria mayor el consumo, haciendo més inte-
resante la instalacidn de una fabrica en dichos lugares.

Es pues doble el fin de este trabajo;

Dar a conocer todos 1os pasos que hay que seguir para obtener, a partir de

harina de trigo, las pastas alimenticias. Y principalmente calcular una planta de

una capacidad que pueda colocar fAcilmente su produccién, para que pueda servir

de gufa y fomentar esta tndustria.

Para hacer méis f&cil entender este trabajo aclararé en los parrafos sigulen
tes algunas ideas necesarias.

Se da el nombre de pastas alimenticias a una gran lfnea de productos hechos

a base de Semolina o Harina de trigo y agua; formadas por medio de presién para -
darles una gran variedad de figuras y tamanos y que ha sido secada propiamente.

Se entiende por harina de trigo, el producto industrial que se obtiene por mg
lienda y tamizado do granos sanos de trigo hasta un 70% de extraccidn, y por semo-
1ling cuando la oxtraccidn so haceo do trigos duros y hasta un 70% tambiin en ningu =

no do los dos casos debe contonor salvado y su contenido do cantzas no sor8 mayor
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de 0.7 %.
Por regle gonczal las pastas se acostumbran agrupar en diferentes tipos se ~
gln su forma y son principaimente:
PASTAS LARGAS (Spaghetti y macarrén)
FIDEOS
TALLARINES
PASTAS CORTAS O MENUDAS
PASTAS HUECAS
PASTAS FANTASIA

El macardn y el spaghattt son las fornas méo comunes de pastas, el pri -
mo10 o8 do forms tubular y so prosenta on difcrontes dimetros y longitudes; el -
spaghetti @s una varilla con las mismas variantes que @l macarrdn; estos dos tipos-
de pasta ggesenian jraves rublemas de secado, que una vez resueltos, se pueden-
aplicar las soluciones a tedos los otros tipos de pastas.

Se entiende por curado ol proceso completo al que se somete 1a pasta fres -
ca para obtener ¢l producto debidamente seco. Estd comprendido dentro de este p:o
coso. ol secado pmeliminar, sudado, secado moplamente dichio y el templado del -
producto ya seco.

Cuéndo el producto ostd bien curado, su elasticidad hece que la pasta -
daspuds de cocida rotenga su formas original, quo 68 un punto muy importante, ya -
que estando mal curado se desmorona y se transforma on una pasta sin forma.

So ha encontrado que on el curado influye mucho la mezcli correcta de ha -
rina y agua para formar una masa compacta y luego formada por una presién de 210-

350 K/ome.

12 harips originalmente contiene de un 10 a un 14% de humedad y 8o efade -

agua pate formar la mezcla apropiada quo dobs contoncr un 40% do humedad asf -
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que un 30% debe gser removido para que el producto final tenga un 10% de humedad.

Cuando una réfaga de aire caliente y seco pasa en contacto con una super -
ficie htmeda, répidamente toma humedad d¢ clla; pero si el aire que estd en contag
to tiene la humedad que tomarfa de la superficie, cuando pase por ella no habra ab-
sorcibn,

Si el producto ge sujeta a la accidn de aire caliente y seco, la proporcién -
de intercambio de humedad entre el macarrdn y el aire es tan rApida que tiene que -
agrietarse, si la proporcidn alta de secamiento gonunﬁa perderd su forma y se des-
moronar8. Pero si la proporcidn de secamiento es muy lenta, el macarrén se fermen
ta y puede ser atacado por mohos.

El problema para secado de pastas es exponer la superficie del pxodqcto al-
aire de tal modo que parmita un intercambio entre la superficie y el aire a una pro -
porcidn no mayor que la del interior del producto a su superficie.

Para dar una idea mds clara se puede considerar que el macarrbn estd com -
puesto por un nlmero infinito de capas concéntricas. Asf cuando la superficie es -
expuesta al aire seco, el anillo exterior infinitamente delgado d& su humedad al aji_
re y toma humedad de la capa inmediata abajo de 8] y as{ continGa hasta que la es
tructura total est4 seca.

El napolitano que secd por primera vez la pasta al sol en la azotea de su -
casa, dependid de los caprichos de la atmbsfera. En México ese secamiento exte-
rior es muy dificil por las amplias y r&pidas variaciones de la temperatura y hume -
dad.

1a experiencia ensed al fabricante napolitano a palpar un secado muy ré -
pido y que para protejer su producto de dicho secado debe ponerlo en el interior de
la casa para que la humedad interior se reparta a la superficie y se obtenga un con
tonido do humedad uniforme; después lo pone nuevamente al exterior para que siga-

gecando, 80 roquicre de i0 a )15 dfas para curarlo por este método.,
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El proceso moderno reduce el tiempo a sélo 48 - 72 hre. para el macarrén y
o] spaghetti; regulando la temperatura de manera que el aira que circula sobre el -
producto tenga un contenido de humedad inicial de 40%; la masa pierde un 11% en -
la mezcla, amazado y formado del producto; en la fabricacidn de pastas largas los
bastonaes de los cuales pende @l producto son transportados en unos &rmazones e3-
peciales al cuarto preliminar donde el macarrédn o spaghetti se sujeta a vaire calien
te seco circulando a velocidad alta durante 20 minutos, en este tiempo, otros cince-
O seis por cfento de humedad se elimina, pero el producto aln es suave y‘quebra -
dizo.

Del cuarto preliminar se lleva al cuarto de secado, an donde 1o circula -
atre por 1 @ 2 horas; durante este tiempo la humedad interior se roparto uniforme -
mente on la pasta tornandose suave. A esta operacidn se le llama sudado y se -
efecta generalmente mientras se llena el cuarto con el producto.

Cuando se seca en sistema continuo el sudado se puede efectuar ripida -
mente saturando el aire en la seccidn inicial a altas temperaturas.

La teorfa de la construccidn del equipo de secado se funda en las propieda-
des del aire; la base es que se efect(Ga el secado por 1a absorcién del agua en el -
aire y puesto que el poder absorvente se puede determinar, es posible predecir de
finitivamente una proporcién de transferencia de la humedad de la pasta al aire.

Podemos considerar 3 influencias fundamentales en el proceso del secado:

1.- condiciones del aire
2.- calor
3.~ circulacibdn del aire.

Las condiciones del aire se determinan por lecturas ps!crométriéaa con ter~

mémetros de bulbo himedo y seco y empleando tablas adecuadas para la preclsmn;

del lugai.

la temperatura sumenta la velocidad del secado al comunicar méa voloof -
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dad a las moléculas de agua que contiene la pasta, ademds de modificar las propie-
dades del aire.

ia circulacibn del aire influye al arrastrar las moléculas de humedad que se
desprende de la superficie del producto.

Se ha determinado una tabla gufa de secado que con pequeilas variantes se -
pusde aplicar a cualquier tipo de pasta; los tres factores enumerados anteriormente~
se pueden controlar con precisién, las temperaturas serdn altas para quedar sobre -
cualquier condicidn atmosférica: consecuentemente, el clima no tiene influencia sg
bre la operacién del equipo y la temperatura m8xima, aln cuando es molesta, es sgQ
portable por el hombre..

La tabla gufa se determind para macarrén, gue como ya se dijo con anterio -
ridad, es una de las pastas que mds dificultad presenta para su secado, por lo que-

se puede aplicar a las otras pastas.
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ESCALA DE SEGADO

TIEMPO EN TEMPERATURAS °C  DIFERENCIA °C PESO NETO PFERDIDA
HS.: MIN. B,SECO B,HUMEDO LECTURAS. MACARRON HUMEDAD %

0:00 176.3 K
0:02 49.2 30.6 18.6 175.8 0.3
0:04 49.0 30.6 18.4 175.0 1.3 0.8
0:06 50.1 30.6 18.5 174.0 2.4 1.3
0:08 50.1 30.6 i9.5 173.1 3.2 1.8
0:l0 49.0 30.0 19.0 172.3 4.0 2.3
PRELI- 0:12 47.9 30.0 17.9 171.3 5.0 2.8
MINAR 0:14 47.9 30.0 17.9 170.4 5.9 3.4
0:16 49.0 30.6 18.4 169.5 6.8 3.9
018 47.9 29.4 18.5 168.9 7.4 4.4
0:20 47.9 30.0 17.9 167.7 8.6 4.9
0:22 47.9 29.4 18.5 166.8 9.5 5.4
NO CIRCULA EL AIRE
0:30 35.0 33.9 11 165.0 11.3 6.2
SUDA 1:00 .35.0 33.9 1.1 165.0 1.3 6.2
DO: 2:00 35.0 31.9 1.1 165.0 1.3 6.2
CIRCULA EL AIRE
2:30 36.1 33.9 2.2 164.5 n.s8 6.6
3:00 36.1 33.9 2.2 164.0 12.3 7.2
4:00 36.1 33.9 2.2 162.7 13.6 7.7
5:00 35.8  33.6 2.2 161. 8 14.5 8.2
6:00 35.8 33.3 2.5 161.6 14.7 8.3
7:00 35.6 33.0 2.6 160.5 15.8 9.0
8:00 35.3 32.8 2.5 159.5 16.7 9.5
9:00 35.0 32.5 2.5 159.1 17.2 9.8
10:00 35.0 32.2 2.7 158.2 18.1 10.3
11:00 35.0 32.2 2.7 156.9 19.4. 11.1
12:00 34.7 3.9 2.8 155.9 20.4 1.6
13:00 34.7 3l.9 2.8 154.6 21.7 12.4
14:00 35.0 32.2 2.8 153.7 22.6 12.9
15:00 35.3 32.2 3.1 153.2 23.1 13.2
16:00 35.0 31.9 3.1 152.8 23.5 13.4
17:00 35.3 31.9 3.4 152.3 24.0 13.6 .
18:00 35.6 32.2 3.4 151.6 24.7 14.0 €
19:00 36.4 32.8 3.6 151.1 25.2 14.3
£0:00 36.7 33.0 3.7 150.7 25.6 14.5
£1:00 36.7 33.0 3.7 150.1 26.2 14.9
p2:00 36.7 32.8 3.9 149.4 26.9 15.3
p3:00 36.4 32.5 3.9 148.6 27.7 15.8
24:00 36.1 32.2 3.9 148.0 28.3 16.2
25:00 36.1 32.2 3.9 147.6 28,7 16.3
26:00 36.4 3.9 4.5 146.7 29.6 16.8
27:00 36.4 .9 4.5 145.¢9 30.4 17.2
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TIEMPO EN TEMPERATURAS ©C DIFERENCIA ©C PESO NETO PERDIDA

HS.: MIN. B.SECO B.HUMEDO LECTURAS. MACARRON HUMEDAD %
28:00 36.4 31.9 4.5 145.7 30.6 17.4
29:00 36.4 3.9 4.5 145.6 30.7 17.5
30:00 36.4 31.9 4.5 145.3 31.0 17.6
31:00 36.7 32.2 4.5 144.7 31.6 18.0
32:00 36.7 32.2 4.5 144.7 31.6 18.0
33:00 36.7 32.2 4.5 144.7 31.6 18.0
34:00 37.5 32.5 5.0 144.2 32.1 18.3
35:00 37.58 32.5 5.0 144.2 32.1 18.3
36:00 37.% 32.5 5.0 143.8 32.5 18.4
37:00 37.2 32.2 5.0 143.8 32.5 18.4
38:00 37.2 32.2 5.0 143.7 32.6 18.5
39:00 37.2 31.9 5.3 143.5 32.8 18.6
40:00 37.2 31.9 5.3 143.3 33.0 18.8

SEC 41:00 37.2 3.9 5.3 143.3 33.0 18.8
DO: 42:90 37.5 32.2 5.3 143.3 33.0 18.8
43:00 37.8 32.2 5.6 143.0 33.3 18.9
44:00 37.8 32.2 5.6 143.0 33.3 18.9
45:00 37.8 32.2 5.6 142.6 33.7 19.0
46:00 37.8 32.2 5.6 142.6 33.7 19.0
47:00 37.8 32.2 5.6 142.6 33.7 19.0
48:00 37.8 32.2 5.6 142.6 33.7 19.0

SE ENFRIA LENTAMENTE HASTA LA TEMPERATURA AMBIENTE
SE COLOCARON 28 PALOS POR BASTIDOR

CADA PALO PESABA 6.350 Kg.




Dentro este capftulo trataré de explicar en una forma répida el proceso de -
fabricacibn de las pastas alimenticias, para lo cual lo m4s adecuado es seguir ala
materia principsl que en este caso es la harina de trigo, en su recorrido por toda -
la {&brica.

En primer término, hay que recibir de! molino la harina, para lo cugl so re -
quiere un almacén de ma! a prima que sea adecuado, esto as, que sea lo mds se-
co posible, con pisos de « ncreto y lambrines de cemento pulido 6 azulejo, ademés
de estar colocado en un lugar apropiado tanto para que se descargue al llegar, como
para después moverla hasta el lugar adecuado en la fdbrica propiamente dicha.

En este capftulo sblo diré que hay dos formas de surtir la harina que son: -

por medio de bultos de manta conteniendo 44 kg. o0 a granel en camiones especia

les que la transportan directamente del molino a la f&brica.

Seg(n el lugar donde se encuentre la f&brica de pastas, se podr4 decidir

qué forma de comprar la harina es la m8s conveniente; y as{ se tiene, que cuando

se compra la harina en sacos hay que almacenarla en tarimas de madera que la -
mantienen separada del suelo ' al mismo tiempo sirven para hacer los movimientos-
posteriores por medio de un moto-transportador que de preferencia ser§ eléctrico -
y no de gasolina. Dichas tarimas deben estar marcadas con un nGmero grande y vi
sible para su control; en el caso de que se compre la harina a granel, se raquerirén
tolvas especlales que son de fierro galvanizado o de acero inoxidable; en este ca -
so el movimiento posterior se hace por medio de conductos neuméticos.

En el almacén debe llevarse un registro de la harina por marca, fecha de -

entrada y nGmero de la tarima o tolva en que se coloct; inmedlatamento quo ge tie-
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nen dichos datos se manda una copia al laboratoric para que se tome muestra res . —
pectiva.

El laboratorio controla principaimente la cantidad y calidad del glGten, asf -
como la rancidez. Con los datos anteriores la direccidn técnica destina las diferep
tes partidas de harina a los diversos tipos de pastas segn crea conveniente, y ade
més, no admite las que no llenen los requisitos necesarios.

El almacén recibe la érden de transladar las tarimas marcadas con determina
dos nGimeros al departamento de elaboracién de las pastas, en caso de usar la hari-
na en bultos; en caso de usarla a granel, dir8 de qué tolvas se debe mandar neumd-
ticamonte & las instaladas en la fabrica.

Como es m&s general el sistema de harina en bultos de manta, a mi modo de
ver, representa mas ventajas que las que se podrfan obtener por el sistema de hari-
na a granel; sblo consideraré el primer sistema en este estudio.

Después de que ha sido transladada la harina al lugar e€n que es més practi-
co tomarla para su transformacién, se va usando poco a poco en el siguiente paso -
que es anadirle agua para formar una masa sumamente dura, por lo que las amasado,
ras son de baja velocidad; dichas amasadoras pueden ser de dos tipos: continuas e
intermitentes. Las continuas generalmente se encuentran acopladas en una sola -
unidad a miquinas formadoras de gran capacidad.

Como en todos los casos en que se quiere mezclar un polvo con un lfquido,-
se debe colocar primero el agua y después anadir la harina; cuando se quiere dar a-
la pasta un color determinado como es el caso de las pastas amarillas o verdes, se-
anhade el color adecuado y aprobado por la Secretarfa de Salubridad Yy Asistenci;, al
tanque que contiene el agua en la proporcidn requerida y fija para cada tipo ae pas
ta, con el ffn de obtener un color uniforme en todas las diferontes érdenes de pro -

duccidn,

En las amasadoras continuas la harina so recibe de una tolva superior, por-
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gravedad y el uso de un vibrador, dosificAndose por medio de una banda de lona con
velocidad variable y el agua por medio de un tubo perforado, colocado directamente-
en donde termina la bands dosificadora, 1a harina cae en forma semejante a una cag
cada, mezcléndose pricticamente en el aire.

En las amasadoras intermitentes se carga primero ¢l agua por medio de reci -
pientes de 14mina o plastico o por tanques colocados sobre las méquinas, llenandcr‘
por medio de una llave directamente hasta una marca determinada que se ha hecho -
a la amasadora y después, se agrega la harina correspondiente.

Las médquinas formadoras de gran capacidad ya tienen acopladas a ellas la -
amasadora de manera que eutd proporcionando continuamente la masa requerida por -
la prensa. )

En algunos tipos de pastas o en diferentes tipos de méquinas se requieren -
algunas operaciones adicionales como puede se: ¢l "sobado" de la masa (operacidm-
por la cual se extrae del interior de sella la mayor cantidad de aire que pudo haber -
quedado englobado durante el amasado), o el laminado de la masa, (consiste en ha-
cer una tira de ancho y grueso més o menos uniforme para después pasar a la mdqur
na troqueladora).

Una vez lista la masa se procede a la formacién de la pasta propiamente di-
cha y como se did a entender en el parrafo anterior, se har& por medio de las méqut
nas extrusionadoras o troqueladoras, seg(n sea el tipo de pasta.

Después de formada la pasta hay que colocarla en el equipo adecuado para -
poder transportarla y mantenerla en féxma correcta dentro de los secadores, que es -
el punto clave de la fabricacidn de pastas alimenticias.

Habiendo salido de los secadores, las pastas pasan en algunos tipss al pu~
lido y posteriormente, al almacén de producto terminado, de donde el laboratorio to

mard algunos cartonos para hacor 1as pruckas do control corrospondients; con 1a au-

12acibn del laboratorio yo podrdn salir a la vonta las pastas, torminando apf ol -
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recorrido dentro de la fdbrica y con ollo esta rapida resefla del proceso de fabrica -

cién.
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Al igual que en el capftulc anterior, en &ste anotaremos la maquinaria y el-
equipo necesario segQn el &rden en que va pasando la materia prima principal gue -
as la harina de trigo.

Da manera que el primer paso al llegar la harina a la fabrica, ya sea por -
camionos o por ferrocarril, es descargarla, para lo cual se emplean transportado -
res do rodillos o do banda; 8sto es, que un extremo se coloca a la orilla del trans -

porte y el otro en el interior del almacén.

l.a.-  TRANSPORTADOR PORTATIL
E! sistema de rodillos presenta la ventaja de poder usarlo sin necesidad de-
corriente eléctrica, ya que por gravedad los bultos comren sobre ellos; el slstema -
de banda presenta la de poder usarlo tanto para descargar como para cargar ya que-
al motor eléctrico puede girar en los dos sentidos.
Como requiere menos mantenimiento y menos inversién el sistema de rodi =
1llos, sélc consideraremos ese tipo para el almacén de materia prima.
La harina que se va recibiendo del extremo del transportador se va colocan-
do sobre tarimas de madera para que pueda moverse pcstenormente‘con facilidad y-
ademés no puede directamente scobre el piso.
2.a.- TARIMAS DE MADERA.
Las tarimas se acomecdan por medio de un patfn movido por hombres o bién -
por un moto-transportador movido por motor eléctrico.
3.a.- MOTO-TRANSPORTADOR

1a barina, ya acomodada en gu lugar, debs ser muestreada para las prue -
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tas do laboratotio correspondientes a cada partida; dichas muestras hay que tomar-
las do las tarimas marcadas con difarentes nGmeres, perc que son las que contie -
nen toda 1a harina de la misma entrega. Se toman por la costura del bulto para no-
tomporlo.

4.a.- MUESTREADOR.

Lan muestras se mezclan perfectamente y por cuarteo se obtiene una mezcla
roprosantativa do unos 150 gramos, el resto se marca y se guarda en un frasco con
taps do 1osca; se ponen dos etiquetas, una en el interior y otra en el exterior, ind{
cando marca de la harina, tipo, fecha, tarimas que la contienen y nGmero de remi -
516n 0 factura.

S.a.- FRASCOS PARA MUESTRA.
6.a.- ETIQUETAS PARA MUESTRAS.

Estas muestras son mandadas al laboratorio en donde se har8n las pruebas -

de gluten y de estabilidad.
l1.b.-  MESA DE LABORATORIO.

2.b.~ ESTANTES PARA LABORATORIO.

DETERMI N DEL GLUTEN EN EL ORATORIO.

Para hacer mds clara la necesidad de la determinacién del gluten verémos -
de una manera practica la constituciédn de la harina, 8sto es, que cuandc se amasa
la harina de trigo con aproximadamente la mitad de su peso de agua, se deja repo =
sar durante una hota, se amasa entonces con los dedos de ambas manos, emplean =~
do agua corriente para enjuagar, se observari que queda en las manos una masa te
naz y gomosa que es el gluten.

Aflin cuando el término medio de gluten hGmedo es de un 25% a 40%, hay ha-

rinas con un porcentaje suporior,

Pero mds importanto que la cantidad es la calidad dol gluten; ol do buona -



- 14 -
calidad es posible estirarlo, cuando dificiimente se consigue hacerlo a8 un gluten -
de calidad inferior como en las harinas de segunda.

Un gluten buenc presenta una tonalidad amarillenta mientras que el malo tig
nd un color grisdceo sucio.

Como regla general podemos decir que el mejor gluten es el que absorbe ma
yor cantidad de agua.

Todo el resto de la harina que se desprende con el pequefio chorro de agua -
con que se lava la masa, es almiddn; por &sto hay que lavar perfectamente bien pa-
ra eliminar todo ol almidédn y poder determinar el porcentaje de gluten.

La dureza del gluten es de una importancia extraordinaria y se estima al fi -
nal del lavado, mientras se estira y comprime el gluten con ambas manos para elimj
nar el almidbn; asi se demuestra su tenacidad y resistencia que se compara con -

otras harinas ya comprobadas como buenas.,

METODOQ DE_ LABORATORIO.

Se amasan 25 gramos de harina en una cdpsula esmaltada de 250 ml.; afla -
diendo 15 ml. de agua desulada.; &ste amasamiento se hace con una espétula de por
celana hasta obtener una bola de pasta uniforme y sin grumos.

Esta bola de pasta se deja reposar a la temperatura ambiente durante una -
hora, con el objeto de que las protefnas del gluten tengan tiempo de esponjarse, =
pues, al igual que una esponja, se impregnan paulatina y completamente con agua; -
Si se lavara el gluten inmediatamente con agua, se encontrarfa muy poco gluten, -
pues el esponjamiento de las protefnas serfa incompleto.

Después se humedecen los dedos y con ellos se levanta de la cépsula la ho ‘
ia de pasta, se deja correr un chorro delgado del grifo de agua por la superitcie de-

1a bola, de modo que ser8 absorbido en parte por 8sta y expulsado de nueve por pzg
si8n, en forma de un lfquido turbio debido al almidén ya que no es soluble an agua,

pero que on forma mecénica se expulsa.
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El lavado se efectia sobre un tamiz tensado constitufdo por una gasa de se
da; este tamiz tiene por objeto daetener las partfculas de gluten desprendidas, las -
cuales son reunidas con la cantidad principal del gluten al final del lavado.

Al principio del lavado debe procederse muy prudentemente pues un exceso~
de agua podrfa disgregar completamente la pasta. Se ha demostrado que es mis -
conveniente mantener la bola de pasta sbdlo durante corto tiempo bajo el chorro del
agua, con lo que se puede presionar con ambas manos y darle siempre la forma de-
bola, a

El gluten adquiere paulatinamente cada vez mds cohesién y ya se puede la-
var bajo presién. Esto se prolonga hasta que el agua que sale del gluten por pre -
816n fuerte es completamente clara. Un enturbiamiento eventual denota que aGn -
contiene almidbn.

Al final del lavado, cuando el agua sale ya completamente clara, con obje~-
to de eliminar el agua adherida se aprieta fuertemente la bola, se pesa y se deter -
mina en esta forma el porcentaje de gluten himedo.

Se deja secar durante diez horas a 105°C. y en esta forma se determina -
por peso y multiplicando por cuatro el porcentaje de gluten seco.

St en lugar de determinar el porcentaje de gluten seco se prefiere ver la ex-
pansién del glutei, se dora en un horno a temperatura alta.

El material de laboratorio empleado es:

3.b.- CAPSULAS DE PORCELANA O ESMALTADAS DE 250 ml.
4.b.~- ESPATULAS DE PORCELANA.

5.b.~- BALANZA GRANATARIA.

6.b.~ LAVADERO DE FIERRO PORCELANIZADO.

7.b.- TAMIZ PARA RETENER EL GLUTEN.
8.b.- 'ESTUFA CON TERMOSTATO.
9, b.- HORNO PARA 5000 C.
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La otra prueba que se hace a la materia prima es la resistencia a laranci =
dez, para lo cual se pone una cantidad cualquiera de harina en un pasafiltro de aly
minio, se tapa y se somete a la accibén de la temperatura éptima para que se eche a
parder, &sto es unos 38° C. durante 15 dfas.

10.b.~ PESAFILTROS DE ALUMINIO NUMERADOS.
11 .b.- PIPETAS PARA 25 ml.
12.b.- FORMAS PARA LOS REPORTES DEL LABORATORIO.

Con los resultados del laboratorio se puede destinar la harina, segGn su -
gluten y cahdad a diferentes tipos de pasta o bien se regresa al molino por mala -
calidad o por no soportar 1a prueba de la rancidez.

Como un punto muy importante debemos notar que se requiere en la fabrica-
c16n gran cantidad de agua, por lo que se debe contar con un depésito tal que ga -
rantice su suministro; adem8s, en el tanque se debe colocar un sistema de trata -

miento de agua que impida el crecimiento de algas.

7.a.- TANQUE PARA ALMACENAR EL AGUA.
13.b.- EQUIPO PARA TRATAR EL AGUA.
El sistema para el tratamiento del agua quedar& a cargo del laboratorioy -
por &sto se clasifica dentro del equipo del mismo
Para determinar el equipo empleado en la manufactura de las pastas sere =~
quiere clasificar las diferentes figuras con que se expenden en el mercado y que -
de una manera general se ha clasificado por los fabricantes en los siguientes gru—~
pos que son los principales:
Pastas Largas.
Fideos y tallarines.
Pastas Huecas.
Pastas Cortas.

Pastas Fantasfa.
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Las pastas largas estdn formadas por el "spaghetti” y el macarrén de dife -
rentes gruesos; se les acostumbra dar sequn su didmetro diferentes nGmeros, te =~
niendo los m4s altos las pastas m&s gruesas, asf los del' nGmero cero seré&n los més
delgados.

Los fideos y tallarines también tienen diferentes niGmeros segun su grueso. -
Por su tamafio se podrfan inclufr en las pastas largas pero teniendo un sistema de -
secado diferente se ha formado un grupo aparte.

En las pastas huecas estdn clasificados los codos tanto rayados como lisos,
engranes, plumilla y estrellas; &stos también tienen diferentes nGmeros seg@in su -
tamano.

En las pastas cortas encontraremos la municibn, las letras, los nimeros, -
pipir{n, lengua y antmales.

Finalmente en el tipo fantasfa quedan las corbatas y las almejas de diferen-
tes nGmeros segn su tamafo.

Cualquiera que sea el tipo de pasta, para su fabricacién se requiere en pri -
mer lugar hacer una masa con harina y agua, esta masa es bastante dura por lo que-
las amasadoras deben ser especiales para pastas,

l.c.- AMASADORA PARA PASTAS LARGAS.

2.c.~ AMASADORA PARA FIDEOS Y TALLARINES.
3.c.~ AMASADORA PARA PASTAS HUECAS.
4.c.- AMASADORA PARA PASTAS CORTAS.
5.c.- AMASADORA PARA PASTAS FANTASIA.

Dichas amasadoras en algunos equipos ya estén inclufdas dentro de la m§ -
quina formadora haciendo una sola unidad de sistema continuo.

Después de tener lista la masa se pasa a las prensas formadoras con excep

cibn de las pastas fantasfa, las cuales se forman por medio de una troqueladora' 50

bre un pafio de masa gue se pyapara por medio do una laminadora.
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6.c.- PRENSA PARA PASTAS LARGAS.
7.c.- PRENSA PARA FIDEOS Y TALLARINES.
8.c.- PRENSA PARA PASTAS HUECAS.
9.c.- PRENSA PARA PASTAS CORTAS.
10.c.- LAMINADORA PARA PASTAS DE FANTASIA.
11.c. - TROQUELADORA PARA PASTAS DE FANTASIA.

Cuando los fideos y tallarines se fabriquen en prensa hidrfulica, se requig
re una operacidn especial que consiste en sacar todo el air¢ englobado por la masa
y al mismo tiempo trabajar m&s el gluten por medio del sobado, el cual se efectia~-
por medlio de unos conos dentados de gran peso que oprimen fuertemente a la masa.
Este dato sblo se anota como complemento pues dichas prensas hidrdulicas atn -
cuando fabrican un producto de gran calidad, ya no se usan.

Una vez que la masa se ha transforma io en pasta, hay que eliminar toda el
agua que se afadid para lo cual hay que secarla; en todos los casos gse elimina -
una gran cantidad de agua en un secado rdpido pero riguroso que se efect@a inme -
diatamente después de formada la pasta. En este secado podemos decir que se -~
elimina el agua de la superficie, a esta operacidn se le da el nombre de secado -
preliminar.

En el caso de las pastas largas el secado preliminar se efecta en un seca
dor continuo pequeio, en los fidecs y tallarines tiene lugar en la misma salida de
la pasta con una fuerte corriente de aire y en el resto de las pastas se hace por -
medio de zarandas. Cuando se transporta la pasta sin secar por conductos neum§
ticos, en 8stos se efectfia un secado preliminar; en todos los casos se emplea ai-
re caliente para el secado preliminar.

12.c.- CUARTO SECADOR PRELIMINAR PARA PASTAS LARGAS.

13.c.- VENTILADOR PARA FIDEOS Y TALLARINES.
14.c.- ZARANDA PARA PASTAS HUECAS.
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15.c. - ZARANDA PARA PASTAS CORTAS.
16.c.~ ZARANDA PARA PASTAS FANTASIA.

Cada t1po de pasta se tiene que colocar en forma especial para ser secada,
as{ tenemos que las pastas largas se secan en bastones o tubos de los cuales pen-
den; el grueso del bastdn es muy importante pues de &l depende que la horquilla de
la pasta no se rompa.

Los demds tipos de pastas se secan en bastidores cuando el secado es in -
termitente o sobre bandas de tela de alambre cuando es cont{nuo.

Después del preliminar, hay que dar un tiempo de reposo a la past'a con el-
f{n de que se reparta uniformemente la humedad, pues ha quedado casi seco el ex -
terior mientras que el interior contiene toda la humedad. Este reposo se hace en el
interior de los secadores con aire templado y saturado que no se renuova para que -
no siga secando.

Para las pastas largas este perfodo de reposo llamado "sudado" principia

cuando los bastones con la pasta salen del cuarto preliminar y son colocadors en

unos armazones especiales que tienen ruedas para ser movidos hasta los secado

res intermitentes; dichos armazones tienen dos hileras de bastones, una superior

en la que se colocan los bastones alternados con los de la inferior para permitir

mejor circulacidn al aire. Cuando se ha llenado uno de estos armazones se lleva

inmediatamente al cuarto secador para que 3e reparta la humedad interior.

Para todos los otros tipos de pastas el reposo principia cuando son acomo
dadas en los bastidores, que se colocan sobre un carrito que tiene las mismas me-
didas que &stos, se colocan uno sobre otro y va quedando un espacio entre ellos -
para que circule el aire durante el secado.

Cuando el secado se hace en secadores continuos, el sudado se efectfia en

el primer paso que es el superior.

17.c.~ BASTONES PARA PASTAS LARGASB.
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18.c.- ARMAZONES PARA ACOMODAR LOS BASTONES,
19.c.- BASTIDORES PARA EL RESTO DE LAS PASTAS.
20.c.- CARRITOS PARA BASTIDORES,

Después del reposo se entra de lleno al secado de la pasta el cual no es -
general pues requiere un ciclo particular para cada tipo de pasta aGin dentro del -
mismo grupo, asf{ por ejemplo el macarrbn del ntmero uno tiene diferente ciclo que
el del nimero dos.

2l.c.- CUARTO SECADOR PARA PASTAS LARGAS.
22.c.- CUARTO SECADOR PARA FIDEOS Y TALLARINES.
23.c.~- CUARTO SECADOR PARA PASTAS HUECAS.
24.c.- CUARTO SECADOR PARA PASTAS CORTAS.
25.c.~ CUARTO SECADOR PARA PASTAS FANTASIA.

Todos los cuartos secadores deben contar con sistemas automdticos para =
controlar la temperatura tanto de bulbo himedo como seco.

26.c.- CONTROLES AUTOMATICOS DE TEMPERATURA.,

El secado se hace por medio de aire caliente que tiene regulado su conte -
nido de humedad por medio del control autométicc de temperatura; de modo que -
cada cuarto secador tiene su ventilador y un sistema de espreas para mantener en-
circulacién el aire en la forma més uniforme posible.

El aire se calienta por medin de un radiador que emplea vapor como cale -
factor y la humedad se regula renovando aire himedo del interior por aire del exte-

rior y en algunos casos se requiere inyectar vapor vivo.

27.c.- CALDERA.
Después del ciclo de secado sigue un tiempo de enfriamiento o templado -

de la pasta; despubs so junta la pasta ya terminada en artesas de las cuales se -
toma para el empaque.

28.c.- ARTESAS PARA LA PASTA SECA.
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Una vez empacada la pasta se acomodan las cajas sobre tarimas de madera-
que, por medio del moto-transportador son llavadas al almacén de producto termina-

do.

29.c.- BASCULAS PARA LAS PASTAS LARGAS, FIDEOS
Y TALLARINES.

30.c.- PESADORA AUTOMATICA PARA PASTAS HUECAS,
CORTAS Y FANTASIA.

31.c.- TARIMAS PARA PRODUCTO TERMINADO.
1.d.~ ANAQUELES PARA PRODUCTO TERMINADO,
- 2.d.- TRANSPORTADORES DE BANDA.
3. d.~ EQUIPO PARA ROTULAR.
4.d.~- EQUIPO PARA FLEJAR.
8.a.~ CAJAS DE CARTON PARA PRODUCTO TERMINADO.
9. a.~- BOLSAS DE POLIETILENO.,
10. a.- ETIQUETAS PARA LAS CAJAS.,
Una vez que el producto llega al almacén debe ser acomodado en los ana ~
queles, de donde se van surtiendo los pedidos.

Los pedidos for&neos deben ser marcados y flejados para efectuar el embar-

que.
Los pedidos locales deben ser surtidos répidamente para lo cual se debe -
contar con vehfculos adecuados para el tr&fico de la ciudad, y de mantenimienta -
econdmico con alto valor de reventa.
5.d.- EQUIPO DE REPARTO.
INSTALACION ELECTRICA.
Naturalmente el equipo empleado en la instalacién eléctrica, puede ser muy

variado y de muy diferentes calidades, asf que anotaremos una serie de implemen =

tos que se pueden variar sogQn los requerimientos do la fébrica.
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Como primer punto se tiene la Sub-estacién dotada de todos sus accesorios.
1.e.- TRANSFORMADOR.
2.e.- INTERRUPTOR AUTOMATICO.
3.e.- CUCHILLAS DE CONTACTO.
4.e.~ AISLADORES.
$.e.~ VOLTMETROS.
6.e.- AMPERIMETROS.
7.e.~ TABLERO PARA INSTRUMENTOS.
8.e.- TARIMA DE MADERA (Proteccibn)
En segundo lugar tenemos el sistema de alumbrado.
9.e.- LAMPARAS.
10.e. - APAGADORES
ll.e.- TUBO
12.e.~ CAJAS DE CONEXIONES.
13.e.- ALAMBRE CON FORRO PLASTICO.
14.e.- CONTACTOS. '
15.e.~ RELEVADORES TERMICOS.
16.e.- INTERRI;PTORES DE CUCHILLAS.
17.e.~-MISCELANEOS.
Para la instalacifn de las méquinas se requiere de:
18.e.~- iNTERRUi;'TORES DE NAVAJAS,
-19.e.~ RELEVADORES TERMICOS.
20.e.- BOTONES DE CONTROL.
21.e.- TUBO.
22.0,~ ALAMBRE CON FORRO PLASTICO.

23.0.- TUBO FLEXIBLE.
24.0.~ CAJAS DE CONEXION.
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También se debe contar con una planta de fuerza para emergencias por in -
terrupciones en la red de servicio pablico.

25.e.- PLANTA GENERADORA DE ENERGIA ELECTRICA.
26.2.- INTERRUPTOR DE DOBLE PASO.

27.e.~- TABLERO DE INSTRUMENTOS.

28.e.- INTERRUPTOR DE NAVAJAS.

Como un equlpo complementario de la fAbrica se tiene el equipo de protec -
cibn y de seguridad.

El equipo de proteccibn estard constitufdo por:

1.f.- EXTINGUIDORES DE GAS CARBONICO.
2.{.-EXTINGUIDORES DE POLVO.
3.f.-MANGUERAS PARA AGUA.

4.f.-GRANADAS DE TETRACLORURO DE CARBONO.

El equipo de reguridad puede estar constitufdo por alarmas contraroboy -
por vigilantes; sobre estos hay que tener un control por medio de relojes y de esta-
ciones marcadoras debidamente distribufdas.

5.f.~ALARMAS CONTRA ROBO.
6.f.-RELOJ PARA VELADORES.
7.f. -ESTACIONES MARCADORAS.

Finalmente se anotari el equipo de oficina, el cual es muy el&stico ya que-
depende de la organizacifn y ventas de la fAbrica.

Un tipo de oficina m{nimo estarfa constitu{do de la siguiente manera:

Un gerente el cual serfa al mismo tiempo un ingeniero que se pudiera hacer-
cargo de la produccibn; debe estar auxiliado por una secretaria competenta.

El aquipo de ventas debe estar constitufdo por un jofo de agentes y un nimg

ro do astos que como ya 8o indicd dopondo las vontas de lo fibrica, en oste mismo

.dopartamonto habr8 una facturista que tambidn tomard los pedidoz.
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En o} demqamento de contabilidad se requiere del contador, un ayudante -
que se encargar8 de la caja y del personal y una secretaria.
1.g.- ESCRITORIOS DE SEIS CAIONE:'S.
2.g.~ ESCRITORIOS DE TRES CAJONES ( SECRETARIAS )
3.¢.- MAQUINAS DE ESCRIBIR.
4.9.- SUMADORAS.
5.g.~- CALCULADORAS.
6.9.- SILLONES GIRATORIOS.
7.9.- SILLONES PARA SECRETARIAS,
8.9.- LIBREROS.
9.g.- ARCHIVEROS,
10.g.- KARDEX.
11. g.- SILLONES PARA VISITAS Y CLIENTES.
12.g9.~ CAJA FUERTE.
13.g.- SISTEMA DE INTERCOMUNICACION.
14.g.- ESTANTES.
15.g.- RELOJ MARCADOR,
Con esto damos por terminado este capftulo en que se ha enumerado la ma -

quinaria y el equipo de la fabrica.



l.a. - TRANSPORTADOR PORTATIL MONTADO SOBRE CARRETILLAS PARA PODER COLO-
CARLO EN EL LUGAR MAS CONVENIENTE, EL SISTEMA DE TRANSPORTACION -

PUEDE SER POR RO O DE BAND LONA. DEBE TENER -

i RO .60 METROS DE o,
El tranaportador se disefla montado sobre carretillas para poder moverlo f4 -
cilmente en el intorior del almactn; ademds, para poder colocarlo rdpidamente del -
carro qua surte la harina hasta el sector del almacén destinado al tipo de harina -

que se doscarga por ol transportador.

El sistema de rodtllos presenta sobre el de banda de lona algunas caracte

r{sticas como son: menor mantenimiento, menor gasto de operacidbn, menor inver =

s16n inicial, no hay el peligro de descomposturas que pudieran venir al haber una

sobrecarga en la banda o al acumularse varios sacos en la descarga.

Los rodillos deben estar montados sobre baleros blindados para que no pue-
da penetrar el polvo de harina y aumente la friccidn dificultando el deslizamiento -
de los bultos.

Al tener seis metros el transportador per;nxte colocar varias tarimas a cada ~
lado, con lo cual la maniobra de descarga se efect(ia rdpidamente pues mientras el
moto-transportador coloca las tarimas ya llenas con su dotacidén de harina en su =
correspondiente lugar, ge pueden seguir llenando otras sin interrumpir la maniobra-
de descarga.

E} transportador debe tener una inclinacién adecuada para que los bultos -
puedan deslizar libremente por gravedad; esta inclinacién va a depender también -

del didmetro do los redillos y de la separacién ontro ollos.
Lao ruedas on que ostd montado ol transportador para poder moverlo fécil -

monto deban sar como mfnimo do dioz centfmotros do diémetro y con la banda de -
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hule, &sto es para que no se atore con el mismo polvo de harina que pueda ir que -
dando al descargar un carro y para evitar ruido al moverlo, las ruedas no deben ser
fijas sino del tipo de rueda loca.
2.a.- TARIMAS DE MADERA DE PINO DE 37 mm. DE ESPESOR QUE CUENTE CON UNA
SUPERFICIE PLANA DE 1 m. x 1.5 m. LEYANTADA DEL SUFLQ POR MEDIO DE -
4 £ MADE 0. . .

Se usa madera de pino, por ser la més econbmica, s86lo hay que tener buen -
cuidado de que sea madera de primera, ademds la madera deberd ser de 37 mm. para-
que pueda resistir el peso de los bultos de harina; la superficie superior no deberg-
Ser rugosa para evitar que los bultos se atoren y se rompan.

En la superficie de estas tarimas sobra espacio para colocar 3 bultos acostg
dos, uno en sentido transversal y dos en sentido longitudinal, colocando despubs -
otra hilera en forma alterna para evitar que se caigan con el movimiento.

Generalmente se colocan 7 hileras o sean 21 bultos por tarima lo que hace -
un togal de 924 kg. por tarima,

El objeto de que se encuentren elevadas del suelo los 35 cm. es doble; en -
primer lugar evitar la humedad y en segundo poder inivroducir debajo de la tarnimu el -
patin manual o los brazos del moto-transportador para hacer los movimientos poste -
riores.

Todas las tarimas deben contar con un nfimero perfectamente visible de unos-
25 centf{metros de altura para evitar equivocaciones en el momento de anotar en log -
registros del almacén los datos de la 'pamda de harina.

Es muy importante que una vez sacada la musstra no se hagan movimientos -
de cambio de bultos a otras tarimas sin hacer las anotaciones correspondientes en -
el registro de harinas.,

d.0.- MOTO-TRANSPORTAROR FLECTRICQO CON CB

El moto-transportador so proforird movido por corrionte oléotrica y no por ga -

golina paro ovitar loo goaoon do combuotibn y edem@s un posible motivo do tnoendio.




- 27 -

Es importante evitar los gases de la combustiébn pues como se ha dicho el -
almacén debe ser lo mas seco posible para lo cual se deben tener grandes zonas de
fluminacidn natural, pero pocos lugares de contacto atmosférico sobre todo en épo-
ca de lluvias, asf que los gases se eliminarfan muy lentamente aumentando su con-
centracidn poco a poco y es de todos sabido que dichos gases contienen monéxido -
de carbono, bibxido de carbono, vapor de agua y gasolina que no se ha quedado en-
forma de vapor, de modo que aparte de ser téxicos comunicarén un pequefio sabor -
extrafio a las materies primas.

El peligro do explosiébn puede ser cuando se tenga una gran cantidad de po},
vo de harina on la atmbsfera y vapores de gasolina con monbxidc de carbono resul -
tantes de la combustibn en el motor.
4.a.~- MUESTREADOR DE ACERO INOXIDABLE CON FUNDA OE MADERA.

El muestreador debe ser cbnico, con perforacibdn central y deberé estar equi~
pado con su funda, ya sea de madera o de metal pero en cualquier caso el objeto es
de evitar contaminaciones del muestreador con agentes extrafios, o lo que es més -
posible, que debido a su forma pudiera existir algin accidente que lamentar.

Este muestreador se introd. cird a los bultos por las costuras, no por la may:
ta, para evitar roturas a la costalera que la deprecian grandemente y ademés cons -
tituyen una fuga de materia prima.

las muastras que se van sacando se ponen directamente en un frasco de -
1000 c.c. al cual se le marca perfecte;mente por medio de etiquetas.

5.a.- FRASCOS DE 1000 ¢.c. CON TAPA DF ROSGA (TRANSPARENTES).

Estos frascos deben ser de boca ancha para poder vacfar ficilmente la hari-

na del muestreador; se procurard sacar una muestra representativa del lote de hari ~

na.

Este frasco so mandar8 al laboratorio marcado con dos etiquetas, una inte =
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rior y otra exterior. Ya en el laboratorio 1o mezclarfn perfectamente bieny por -
cuarteos se tomar8 la muestra necesaria para el estudio de la harina, guardando e}
resto nuevamente en el frasco para cualquier aclaracidn posterior.

Estas muestras se guardan durante 6 meses, al final de los cuales se ano -
tan todas las observaciones hechas en un registro de molinos para tener una histo-
ria de sus harinas que en muchos casos es muy Gtil al hacer las compras.

6.a.- ETIQUETAS PARA LAS MUESTRAS DEL LABORATORIO.

En las etiquetas para los frascos de muestras deber&n estar anotados todos

los datos relativos a la harina como son: Fecha de embarque, fecha de llegada, mo

lino, tipo de harina, nGmero de bultos, tarimas que las contienen y precio por bul=-

to.

Un ejemplo de dicha etiqueta podrfa ser:

CIA. HARINERA . DE i ﬁ

TIPO DE HARINA

FECHA DE EMBARQUE FECHA DE LLEGADA

TRANSPORTADA POR

CON REMISION Y CONOCIMIENTO

NUMERO DE BULTOS ___, COLOCADOS EN LAS TARIMAS

PRECIO POR BULTO SEGUN REMISION

RECIBIDA POR MUESTREADA FOR




En la industria de pastas alimenticlas el agua se puede'conslderar tan im -
portante como la harina ya que se emplea para un producto alimenﬂclo.

Adem8s se dabe tener una dotacidn de agua muy grande ya que aparte de en-
trar como materia prima se usa en los servicios generales, para lavar los moldes, =
como enfriamiento en las mdquinas y, en la caldera; el agua usada en las dos lti -
mas operaciones se puede recuperar en determinado grado (enfriamiento 90% vapor=
apréx. 70%).

El sistema de abastecimiento que se tenga de agua potable es primordial pa-
ra poder calcular la capacidad del tanque de almacenamiento, ya que si se cuenta -
con pozo propio el tanque podrd ser mucho menor que si el agua llega por red de ser
vicio pflblico.

1.b.- MESA DE LABORATORIO.

La mesa o mesas de laboratorio se procurardn hacerlas lo mas cémodas po -
sibles para lo cual lo primordial es una altura correcta ¢ue permita trabajar tanto -
de pi& como sentado. La mejor altura son 1.15 m.

En la parte superior contar8 la mesa con cajones y el restc con anaqueles -
dotados de puertas,

Como complemento la mesa contard con bancos de 0.6C m. de altura.

2.b.- ESTANTES PARA ALMACENAR LAS MUESTRAS
DE _HARINA Y PASTAS

Los estantes serén de acuerdo con el laboratorio pero en todos los casos -
aestar&n provistos de puertas para evitar rupturas accidentales de los retenss del la-
boratorio.

De preferencia las muostras del producto elaborado deben ser colocadas -

junto a las mueastras do la materia prima usade para su claboracibn.

Como las pastas alimenticlan oo acostumbran garantizar por sois meses, =~
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las muestras deber&n permanecer como mfnimo un tiempo igual al de la garantfa pa -
ra cualquier aclaracién posterior.

Cuando se eliminen muestras se deberd anotar todos 10s datos y resultados -
en una libreta para tener una historia de cada tipo de harina; esta historia es muy -
Gtil pues generalmente cuando en determinada harina se obtienen malos resultados -
&atos son peribdicos, es decir, que se puede prever culndo hay que buscar otra ha-
rina para sustituir a la defectuosa.

3.b. a ll.b.- EQUIPO DE LABORATORIO.
El equipo de laboratorio anotado en el capftulo anterior no requiere ningGn -

comentario.

12.b.-FORMAS ESPECIALES PARA LOS REPORTES DE LARO-~
RATORIO.

Las formas para los informes de laboratorio deberén ser lo m&s completas -
al mismo tiempo que lo méds resumido posibles.

Lo md&s compietas para evitar cualquier error que resultarfa muy costoso deg
pués y lo mas resumidas para poder evitar malas interpretaciones de los datos ob-

tenidos que pudieran tener los mismos fatales resultados.

FECHA
INFORME No. . PRACTICADO SOBRE HARINA TIPO

DEL MOLINO SEGUN MUESTRA No.
RECIBIDA EL EN BULTOS SEGUN
FACTURA O REMISION
RESULTADO.
GLUTEN HUMEDO GLUTEN S8ECO
TIPO DE GLUTEN EXPANSION
COLOR DEL GLUTEN RANCIDEZ

OBSERVACIONES




En el caso que el agua empleada sea de pozo @s indispensable tener un apa
rato para el tratamiento del agua que va a emplear; dicho tratamiento puede ser de ~
dos tipos: a) para desmineralizar el agua, b) para desinfectarla.

Es mds importante el segundo tipo que el prime;2 y al mismo tiempo evita -
que se formen algas en el tanque de almacena niento; generalmente se efectia por -
medio de un dosificador de cicro.

Para el agua de la caldera y de enfriamiento es muy conveniente un desming
ralizador para evitar incrugtaciones.

Cuando e] agua empleada es de red de servicio plblico, el dosificador de -
cloro précticamente sale sobrando va que es agua potable la que llega para ser usa_
da, pero en muchas regiones contiene sales que es conveniente eliminar por desmi-

neralizacibn.

l.c.- AMASADORA DE BAJA VELOCIDAD PARA PASTAS
LARGAS.

Cuando se usan méquinas separadas, la amasadora de la extrusionadora.tig
ne un trabajo intermitente, pero como se ha indicado con anterioridad las mquinas
més modernas tienen en la misma unidad la amasadora y la extrusionadora, siendo-
continuas cualquiera que sea su tipo, todas tienen la misma caracter{stica de ser -
de baja velocidad; lo anterior se debe a la gran dureza que adquiera la harina al -
mezclarse con el agua.

El sistema de agitacién generalmente consta de una flecha o eje del cual sg
len unos brazos que por lo regular son de forma cilfndrica y en la punta tienen lo -
que préctlcam'enta constituye la paleta y es una placa metélica pequefia que tiene -
una inclinacién adecuada para hacer que la harina se mezcle perfectamente con el-
agua y quedo lo més uniformementc amasada posible, En el ¢asc de que no estén -

acopladas a la mdquina extrusionadora, debon contar con un sistema quo parmita -
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inclinar la amasadora con 8] fin de poder tomat la masa f8cilmente, para usarla en-
la extrusionadora.

En el caso de que se encuentre acoplada a una mégquina extrusionadora, por
el extremo més retirado de la salida deo la pasta entra la harina, se mezclay con -~
el mismo movimiento de las paletas llega al final donde pasa a otra pequefla amasa_
dora que termina en un sinfin que es el que obliga a la masa a salir por los moldes-
tomando la forma.

Los 2.¢c., 3.c., y S.c. son de las mismas caracter{siicas.

4.c.- AMASADORA ESPECIAL PARA PASTAS FANTASIA,

La masa para e} tipo de pasta llamado fantas{a, es un poco més suave que -
para todos los outros tipos, &sto es debido a que se tiene que hacor un paflo mis o=
menos uniforme con la masa antes de que se use en la miquina troqueladora de lag-
figuras de fantasfa, y como se puede comprender, si la masa fuera tan dura como -
para los otros tipos, se requerirfa de una presié4n muy grande en los rodillos de la -
méquina laminadora y mé&s presibn en los rodillos que tiene la méquina troqueladora
para dar el grueso adecuado al pailo de masa que va a troquelar.

Este tipo de amasadora consta de un recipiente que ccntiene la masa y que
puede girar sobre su eje central.

Consta de un sistema de batido excéntrico con movimiento de rotacidn sobre
su eje vertical que autométicamente trasmite movimiento al recipiente que contiene
la masa. Naturalmente, también se puede usar el tipo de amasadora descrito ante-
riormente pero hay que tener cuidado al laminar, ya que puede tener englobado ajre

que presenta dificultades posteriores.

Se presentan gran variedad dentro de las méquinas extrusionadoras sea que

el sistema que hace que la masa pase a prosibn por el molde sca do pistdn o sea -

- de gusano con diferentes modalidades cada uno o bien por ol hecho do que la forma
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de acomodar la pasta en los bastones sea automética o manual.

Como el sistema m&s moderno se tiene la méqutna'qua tiene acoplada la -
amasadora, debido al mismo movimiento de la masa pasa al gusano ¢ sinffn que la-
hace pasar por el molde que autométicamente la coloca en el bastédn y la recorta a -
un tamafio uniforme.

En dicha miquina debe existir un sistema para poder regular la presién de -
la masa en las diferentes secciones del molde para evitar grandes desperdicios de -~
tiempo por pasta que hay que regresar nuevamente a la amasadora.

Dichas mdquinas cuentan con una banda que junta todo el recorte que resul
ta de dar su tamafo uniforme a las pastas; dicho recorte se va afladiendo poco a po-
co a la amasadora para recuperarlo; el que queda al final del dfa se usa en las pae-
tas de tipo corriente.

Aquf se hace notar que los moldes deben estar perfectamente limpios bara -
hacer la pasta, ya que pueden haber consecuencias graves c&mo pueden ser una pro
pagaciébn de mohos o 1o menos grave, una pasta con los contornos defectuosas; pa-
ra mantenerlos limpios generalmente se usan dos sistemas, a saber:

1.- Se dejan remojar en agua de un dfa para otro y después se limpian ma -
nualmente hasta dejarlos completamente limpios.

2.- Por medio de un sistema de lavado con agua a presidn; dicho sistema -
es mis rdpido pero requiere de equipo especial y de gran cantidad de agua para =
efectuarlo.

Después de que se ha lavado el molde se pone dentro de una bolsa de polig
tileno y se guarda en un estante especial para evitar que se maltrate.

7.c.~ MAQUINA EXTRUSIONADCRA DE FIDEOS Y TALLARINES.
En esta miquina se tiene que, como en el casc anterior, hay muchos tipoa~

en el mercado.

También hay méquinas que forman automéiticamente el codejo {nombre que -~
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recibe la forma peculiar en que se doblan estas pastas) y otras en que hay que ha-
cerlo a mano.

Las méquinas que son de codejo hecho a mano, son los que se pueden em -
plear para hacer cualquier tipo de pasta (menos fantasfa) con el sélo hecho de cam-
biar el molde; en el tipo automdtico 36lo hay que alisicntar los bastidores sobre los
cuales se va a secar la pasta y en el momento oportuno retirarlos de la méquina pa-
ra colocarlos en una estiba sobre una base con carretillas para poder llevarlos a -
a los cuartos de secado.

Cualquiera que sea el tipo de méquina, es muy importante el que cuente con
un sistema de aire caliente a la salida del molde para dar un secado répido y enérgi_

co a la superficie de la pasta. (secado preliminar).

8.c. y 9.c.-MAQUINAS EXTRUSIONADORAS PARA PASTAS
CORTAS Y HUECAS.

La Gnica caracterfstica principal para estos tipos de mdquinas se encuentra
a la salida del molde, ya que de ahf se coloca una cuchilla rotatoria para cortar las
pastas al tamaio adecuado.

El resto de la maquina es exactamente igual que las descritas anteridnpen -
te y puede ser usada una de ellas con la cuchilla cortadora acoplada a la salida del
molde.

Dicha cuchilla debe contar con un mecanismo paré poder darle diferente ve-
locidad y asf obtener las pastas de diferentes tamafos.

10.c.- MAQUINA LAMINADORA PARA PASTAS FANTASIA.

Toniendo la masa hay que laminarla para poder pasar a la miquina troquela-
dora.

El laminado 8o hace por medio de 4na rodillos do acero inoxidable que se -

encuentra con una dictancic ontre ellos aproximadamonto do 1/2 cm.; on las mejo -

res mAguinas dicha distancia pucdo oor variada manualmento, pero on cualquier ce-
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30 el fin as obtener lo que se llama un pafio de masa con un ancho y grueso umior;
me.

La masa se hace pasar primero en un sentido por los rodillos y se recoge en
un pafio doblado a un determinado tamaflo, y después, se hace pasar en sentido -
transversal al anterior con el fin de que el pafo quede lo mds uniforme posible.

Generalmente, se usa el sistema de rodillos con su eje sobre una recta in -
clinada, con el fin de que la masa primero y después el pailo pasen por gravedad en
tre los rodillos y asf evitar al m&ximo un posibl e accidente al prender los rodillos-
la mano del operador, cuando el pado ya estd listo se va enrollando en un cilindro-
de madera que finalmente se pasa a la méquina troqueladora para irla alimentando;-
al mismo tiempo que se enrolla se le agrega harina pafa evitar que se pegue,

1l.c.- MAQUINA TROQUELADORA DE PASTAS TIPO FANTASIA.

Esta maquina es la m&s complicada de todas y por lo mismo la més delica -
da, a grandes rasgos consta de:

Dos rodillos laminadores que dan a la masa el grueso adecuado y uniforme.

Después entra el pafio de masa a lo que pricticamente podemos considerar -
como el troquel; en esta parte no sblo se recorta la pasta ya que tambiép se efec -
tdan los dobleces necesarios como en el caso de las corbatas y almejas.

Como se v&, las tres operaciones estidn perfectamente acopladas y cual -
quier iaeque‘ho desajuste en el mecanismo de la maquinaria tendrd como resultado:

a) pastas de diferentes gruesos,

b) pastas con orillas rotas,

c) pastas defectuosas en sus formas,

d) un menor rendimiento por no recortar el contorno completo y que -

dar la pasta adhorida al recorte que nuevamento pasa a la méqui -~
na laminadora para ser usada nuevamento,

la pasta ya doblada cac sobro una banda para sacarla de la miquina y por =
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Gitimo, la mdquina cuenta con un depdsito inferior deade donde se va depcsitando-
todo el recorte del pafio de donde es fdcii tomarlo para laminario nuevamente.

En algunos tipos de méquinas dicho recorte regresa por una banda hasta la -
parte posterior de la mdquinra donde lo toma el maquinista.

La pasta que sale de la méquina por medio de la banda llega a una zaranda-

donde obtiene su secado preliminar por medio de aira caliente.

Ei cuarto de secado preliminar para las pastas largas tiene por objeto ex =~
traer la mayor cantidad do agua on el menor tiempo posible.

Generalmente dicho cuarto preliminar tiene 3 pasos, &sto cs, qua los basto
nes conteniendo la pasta recorren 3 plancs diferentes dentro del secador.

En el plano mis alto se da un secado muy riguroso, en el intermedio la tem~
peratura es mds moderada y finalmente, en el inferior, no se da ni aire ni calor'con
el fin de que al salir la pasta se encuentre mds o menos a la teﬂrperatura ambiente-
y evitar asf cambios bruscos de temperatura, al mismo tiempo en este plano 1nfe{10r
se uniforma un poco la humedad pasando del centro a la superficie de la pasta, ya-
que fué en la superficie precisamente donde se efectud el secado répido en la par—
te superior del cuarto preliminar, pero en el interior tiene atn casi la misma hume -
dad, de modo que tiende a ir hacia la superficie. Estos secadores son continuos y
todo el movimiento de los bastones se hace por cadenas horizontales y el paso de-
un plano superior a un infericr se hace por canales colocadas en los exiremos y -
la velocidad la regulan unas cadenas verticales.

El aire se inyacta por medio de ventiladores centrffugos que 8@ encuontran=-
en ol plano intermedio y suporior,

13.c.-

Loa vontiledoros a la salida do la maquina do fidcoso y tollarinoo tiono por=

‘objeto dar un secado proliminar a le pasta y al mismo tiompo agitorla con ol fin dee
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evitar que se puedan pegar unas a otras.

En este caso se requiere ¢.an cantidad do aire en movimiento y & poca pre -
816n lo més indicado es usar un ventilador centrffugo.

El aire se gufa por medio de tubos de 14mina galvanizada desde el ventila -
dor hasta la salida de la pasta; en este lugar el conducto termina en un anillo que-
rodea toda la salida y el cual tiene perforaciones, en tal forma que el aire sea di -
rigido hacia la pasta directamente.

Cuando £ rata de mquinas que hacen el cadejo automiticamente hay -
flujo de aire regu. »>le en cada una de las salidas de pasta; en este caso es prefe -
rible usar un ventilador axial que nos da gran cantidad de aire a una presibén mayor
que la obtenida con el ventilador centrffugo,

l4.c., 15.c. v16.c.~- DAS P P S FANT.
HUECAS Y CORTAS.

Se requiere de una zaranda acoplada a la miquina troqueladora y extrusio -
nadora de pastas huecas y cortas, para que la pasta reciba un secado rdpido pero -
enérgico con el fin de dar m&s resistencia a la pasta ya que la fantasfa y hueca -
son muy delicados debido a su forma y eliminar !a mayor cantidad de agua de la su,
perficie de las pastas.

No se puede aplicar directamente una corriente de aire a estas pastas sin -
antes haber efectuado el secado preliminar ya que chocarfan entre ellas y con las-
paredes de 10s conductos de transporte neumético teniendo por resultado una pasta
deforme,

El secado en la zaranda se efect(ia con aire caliente a baja velocidad y =
ademds tiene al soporte de una tela metdlica que olimina los impactos fuertes.

1a zaranda se preferird do tros pasos, os decir, quo la pasta recorra tres =
veces toda la longitud do la zaranda, cada voz on un plano inferior al anterlor,

Goneralmento ootas zarandas so construyon do madora y tola do acero tno =
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xidable, sin embargo se pueden construfr de aluminio en vez de madera tenisndo -
as{ m8s durabilidad.

El aire se suministra por un ventilador colocado en la parte inferior de la -
zaranda y calentado en un radiador de vapor colocado entre el ventilador y la zaran-
da sroptamente dicha.

El objeto de colocar el ventilador en la parte inferior @s el forzar el aire -
por todo nl interior el m&s seco a la salida, de la zaranda.

17.c.- BASTONES PARA LAS PASTAS LARGAS.

Las pastas largas requieren de un soporte para efectuar su secado; primitiva
mente dichas pastas se secaban al sol usando como soporte clavqs do los cuales so
colgaba la pasta, después se usaron bastones de madera que presentaron la parti -
cularidad de ser un magnffico lugar para que se reprodugeran mohos por el polvo de
harina y la humedad, adem4s la humedad y el peso de la pasta daban como resulta -
do que se deformaran curvdndose y la humedad con los cambios de temperatura da ~
ban por resultado grietas en la madera que constitufan mejores almacenes de mohos.

Ultimamente ha sido sustitufda la madera por aluminio que se tiene que fo -
grar para que no se manchen las pastas on la horquilla, lo mejor es forrarlos con tu-
bo de polietileno o cloruro de polivinilo para que se puedan lavar ficilmente.

El didmetro de los bastones debe ser el adecuado para que se puedan des =
prender f4cilmente las pastas una vez secas sin que se quiebre la horquilla, des -
pubs de varias experiencias se encontrd que el tubo de aluminio de 12.7 mm. de dij
metro y con un forro de un mm. de pared es el mejor.

Para poder efectuar la limpieza de bastones sin que se perjudique la produg
cidn se debe tener un 25% mAs de bastones que los que se requieren para ¢l uso -~

diario,
El objeto de la limpieza en loa bastones eo eliminar posiblos contaminacio =

nse por mohos.



Una vez que los bastones con las pastas largas han salido del secado pre -
liminar hay que colocarlos en unas armazones especiales para mantener los basto -
nos a una gaparacidn adecuada para efectuar el secado, para calcular dicha sepa -
tacibn ontro bastén y basitdén hay que tomar en cuenta que las pastas largas cuando
principia el ciclo son muy flexibles por lo que el aire las mueve mucho pudiendo -

enredar a unas con otras y quedar con una forma defectuosa definitiva al quedar

complctamonte secas.

Los armazones tienen la forma de un paralelepipedo que se apoya sobre

unas ruedas locas por la cara de menor superficle do tel manera que las aristas
més grandos son poerpondiculares a la base, Gnicamente la base 20 encuentra cu -

bierta con ¢l fin de recoger en ella la pasta que se quiebro y por 1o mismo se des

prenda del bastdn, ol resto del armazén estd constitufdo Gnicamente por las aris

tas para que el aire pueda ctrcular, a la mitad de la altura tiene unos soportes pa -
ralelos a la base con el fin de poder colocar dos capas de bastones con pasta y fi-
nalmente cuenta con refuerzo diagonales.

Los armazones pueden ser construfldos de madera o de aluminio deben con ~
tar con 1.80 mts. de altura con el ffn de dejar un espacio entre capa y capa de pag
ta y otro entre la capa inferior y la base (en que se recoge toda la pasta rota) con-
el #fn de dar més circulacién al aire de secado. Para acomoedar los bastones en -
los armazones tienan estas marcados tanto en ol soporte medio como en el superior
la forma del bastén, dichas marcas se encuentran & 12 cm.una de otra con el ffn de

que no se enrede la pasta.

19.c.~- BAS

Los bastidores para fidoos y tallarines tianen ol objoto de acomodar on = ==

ellos la pasta para efoctuar su secado.
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Dichos bastidores estdn formados por un marco de madaca o de aluminioy -
que tiene una malla de pldstico como soporte para la pasta, en la parte inferior do-
1as esquinas cuentan con unos tacones o patitas que sirven para mantener una dis -

tancia adecuada para circulacidn del aire entre bastidor y bastidor ya que se colo -

can uno sobre otro hasta tener una altura determinada, a aste conjunto de bastido -
res acomodados se le llama estiba.

Estos bastidores deban ser lavados y dosinfectados poriddicamente para -
avitar posibles contaminaciones por mohos.

Sobre estos bastidoras se hacen los cadejos de fideo o de tallarfn para ser-
secados; dichos cadejos se puedon hacor on méquinas automiticas pero se conside,
ra més fino el hecho a mano ya que no queda tan aprotado como el hecho en méqui -
na encadejadora.

El cadejo hecho a méquina tarda m8s en secar que el hecho a mano pues for,
ma conjuntos mds compactos y por lo mismo es mds diffcil que en el centro dei ca-
dejo se efectue un secado ripido.

BASTIDORES PARA PASTAS CORTAS.

BASTIDORES PARA PASTAS HUECAS.

BASTIDORES PARA PASTAS FANTASIA.
Estos bastidores son idénticos a 19.c.

20.c.- CARRITOS PARA BASTIDORES.

Para poder mover los bastidores cuando se han acomodado uno sobre otro -

para formar una estiba, se raequiers de un carrito o base con ruedas locas con el ffn S
de transladarlos a los cuartos secadores ticilmenta.
En su forma, estos carritos son muy semejantes a los bastidores ya quo 6l -
marco as igual poro no tienen la malla do pldstico y on las osquinas en vez deo tenor
los taconos separadoras tionon las rucdas.

El movimionto para acomodar loo carritoa con los bastidoros~




desde las méquinas hasta los cuartos secadores se efectia con ayuda de un bastén-
de fierro, que tiene doblados los extremos en forma de una "8" muy alargada de ma-
nera que por uno de los lados se jala, mientras que el otro se encuentra tomando -
al marco del carmrito ya sea por una armella en la cual se introduce el otro extremo -
del bastén, & bien directamente sobre el marco haciéndolo pasar entre el espacio -
que deja con el piso.

2l.c.~ TO SE P P

Los cuartos secadores pueden ser de dos tipos como ya se ha indicado con -
anterforidad., seg(n se emplee el sistema continuo o intermitento péra el secado.

Como el sistema de secado intermitente requiere de un secador més stmple -
que el secado continuo, el costo del equipo, por ser mds sencillo el intermitente -
es mucho menor que el secador continuo.

El material con que se acostumbra construfr los secadores es madera o alu -
minio o los dos combinados.

las paredes deben ser lo mds aislantes posible con el fin de evitar al m&xL
mo las pérdidas de calor con ellas, generalmente cuando son de madera, con dejar~
un espacio de aire entre dos capas de la pared es suficiente, pero cuando es de alu
minio hay que colocar aislante para evitar pérdida de calor.

Basicamente, el secador esti constitufdo por un sistema para tener en con-
tinuo movimiento el aire dentro del espacio formado por las paredes y el techo, es =
te aire se puede calentar por medio de cambiadores de calor, ademés, cuenta con -
entradas y salidas de aire para poder regular el aire que recircula; cuando se usa -
alre caliente se requiere del control de temporatura.

Como seo puedo vor por los datos anterioros la forma y el siatoma do socado-
puede variar mucho, variando fgualmonto los cuartos socadoros on su ferma y fun =

cionamtonto,

22.0., 23,¢., 24,0, y 26.¢,~ son lguslon on constiveeibn -
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cuando son intermitentes, que es el caso que estudiarémos.
26.c.- CONTROLES DE TEMPERATURA.

Lo que practicamente podemos tomar como el corazé4n de la fabricacién de -
pastas con secado por aire caliente es el sistema de control de temperatura. Siem -
pre se preferird el sistema autom&tico do control para evitar al méximo las posibles
fallas por control manual.

Dentro de los aparatos automiticos se puede escoger entre los eléctricos -
y los neuméticos; los eléctricos son un poco més complicados que los neuméticos,
por lo qué requieran de mayor cuidado técnico para su mantenimiento, pero los ney
méticos tienen m&s equipo adicional para su funcionamiento como son: La compre-
sora, filiros de aire, wrampas de humedad, etc. en algunos equipos se tiene como-
emergencia gas carbbnico a presién que puede substitufr al aire mientras hay algu-
na reparacibn de emergencia.

El control es doble ya que se efectia sobre la temperatura del bulbo hime -
do y sobre temperatura del bulbo seco.

Cuando el secado se hace a temperaturas m&s o menos altas es muy impo- -
tante el control de temperatura de bulbo himedo, para mantener una diferencia ade-
cuada entre el contenido de humedad an el aire y la pasta, ya que un secado muy-
rdpido por emplear aire seco hace que la pasta se rompa.

Todo el sistema de v&lvulas del control de temperatura y humedad deberfd -
ser de la mejor calidad para evitar posibles calentamientos o humedad en cantided
que no se requiere y que modificarfa el ciclo.

Cuando el secado se hace con aire frfo gensralmente la pasta queda opaca-

por el polvo de harina que se le queda en la superficie de manera que para darle un
acabado final més {ino se acostumbra pulir antes de envasarla.

El pulido so ofoctGa on un cilindro horizontal que tiocne movimionto do rote-
ci6n sobro su oje y quo tiono porforada la pared curva para quo pueda salir e) pole
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vo de harina que se recibe en una charola.

Los fideos tallarines y pastas largas no pueden ser pulidas debido a su for-

ma.

Como ya se ha indicado las pastas se pueden secar con corriente de aire -
frfo o caliente, e} objeto de usar aire caliente ademds de disminuir considerable -~
mente el tiempo de secado, es el de obtener un producto de mejor calidad final.

El sistema de secado por aire caliente requiere de mds equipo para efectuar
10; dicho equipo principalmente estd constitufdo por la caldera y los cambladorés -
de caloz.

El vapor necesario para calentar ql aire en los cambiadores de calor, lo po-
demos obtener por medio de una caldera o de un generador de vapor, la elecciédn de
pende mucho de la demanda de vapor pero primordialmente de la inversién de la com
pra. Para bajas presiones en el vapor como es este caso, se acostumbra emplear -
més frecuentemente los generadores de vapor tanto por su economfa inicial comsc -
de funcionamiento y seguridad de trabajo.

Para la demanda de vapor se debe tener en cuenta que también se emplea -
en los servicios de limpieza tanto de la fAbrica como del personal. Y que se em -
plea vapor vivo para mantener un gradiente correcto entre bulbo htimedo y bulbo sg

co.

28.c.- ARTESAS METALICAS PARA PASTA SECA Y
PULIDORA DE PASTAS.

Con el objeto de efectuar el empaque de las pastas en una forma més rdpi -
da, se junta en unas artesas metélicas la pasta de los bastidores una vez seca, -
bien sea para tomar directamente de ellas la pasta para efectuar el llenado de las -

cajas en forma manual o bien para colocarla en unas tolvas que alimentan las llo =

.nadoras-pesadoras semi-automdticas o autométicas.
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La forma y medidas de las artesas pueden ser muy variadas pero siempre se
procurard que la altura sea poca con el objeto de facilitar el tomar la pasta del fon-
do, ademds deben tener ruedas con el fin de moverlas desde los cuartos secadores-
que se van descargando hasta el lugar de empaque.
Como en toda la fabricacidn la limpieza es primordial por lo cual lag arte -
sas deben estar slempre Ifmplas, para facilitar lo cual cuentan con orificio de salt-

da en la parte inferior que puede ser taponado después de lavar la artesa.

29.c.-BASCULAS PARA PESAR LAS PASTAS LARGAS,
FIDEOS Y TALLARINES,

En ¢l departamento de empaque de pastas se debe contar con una cantidad -
de b&sculas suficientes para poder efectuar répidamente el trabajo.

Se debe tener especial cuidado con la calidad de estos aparatos ya que -
constantemente estdn en uso y ademés cualquier error ya sea de mds o de menos es
en perjuicio de la planta ya que si el peso es sobrado se tendrd una pérdida o dis -
minucidn de utilidades ya que dicha pasta que va sobrando no se cobra y si el error
es de menos peso del correcto se arriesga la planta al desprestigio del fraude y a =
las sanciones de la Secretarfa de Industria y Comercio por parte de dos de sus di -
recciones, la de precios y la de normas (Pesas y Medidas).

Al efectuar el peso no se requiere de un margen de seguridad por pérdida -
de humedad ya que como el porcentaje con que queda la pasta es tan pequedio (8%)-
es casi imposible que pierda humedad y ademéds como se envasa en bolsa interior -
de poliétileno hace més diffcil tener mermas.

El mantener limpias y fijas las b8sculas es muy importante para su exacti =
_ tud y duracién.

Periédicamente se deben efectuar comprobaciones de las bdsculas para verj

ficar su exactitud.
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30.c.- UINA PE TOMAT P
P R ECASYF SIA.

Con e] objeto de efectuar mds rapidamente el empaque de los tipos de pasta
pequeios se han empleado en las fabricas modernas miquinas pesadoras autométi -
cas semejantes a las empleadas en las fAbricas de dulces.

Estas miquinas constan en términos generales de un depdsito en donde se -
coloca la pasta a granel, de donde por medio de una banda’con tacones o canjilo =
nes pequeilos la pasta sube hasta el mecanismo de pesado automdtico, que consta-
de una serie de depbsitos pequeilos que reciben la pasta de la banda y cuando tie -
nen el peso fijado de antemano ya completo giran dejando otro depdsito en su lugar
recibiendo su peso de pasta mientras que el depbsito ya completo descarga el pro-
ducto en el empaque, la velocidad de la banda es variable y por lo mismo la velo -
cidad de pesada también, ya que tarda mds o menos tiempo en completar el peso -~
que se habfa fijado de antemano en un contra-peso.

En otras fdbricas se emplea un sistema semiautomético que consta en una -
tolva en la cual se coloca la pasta a granel, dicha tolva se encuentra elevada de -
manera que la boca quede sobre una b&scula, en la cual se coloca el empaque, el-
sistema empleado para cerrar la boca es muy variado siendo los m&s empleados el -
que consta de una compuerta comfin y corriente que se mueve dentro de unas gufas,
o bien un sistema rotatorio que permite dejar salir poco a poco la pasta manteniendo
al mismo tiempo cerrada la boca de la tolva.

El tamaiio y la forma de las pastas largas y de los fideos y tallarines expli-
ca por si solo el motivo por el cual no se pueden usar sistemas auto o semjautomé
ticos para efectuar su pesada al empacar.

3l.c.~-TARIMAS PARA PRODUCTO TERMINADO.

Una vez que el producto ha sido envasado en sus cajas de cartbn, se aco-

modan ¢stas sobre tarimas de madera que son iguales a las usadas en el almacén -
de materia prima para colocar la harina; pero las del almacén de producto termina =



- 46 -
do deben ser pintadas de un color diferente para poder distinguirlas f&cilmente.

Una vez que tienen acomodadas las cajas de cartén, son transportadas al -
almacén por medio del moto-transportador para que se acomoden las cajas en los -
anaqueleas.

Al igual que las tarimas de materia prima deben contar con un nlimero que -
serviré como referencia a las entradas al almacén de producto terminado.

Solo como emergencia se empleardn estas tarimas para acomodar harina en=
el almacén de materia prima.

Las tarimas no se emplean cuando se tiene banda transportadora hasta el -

almacén de productos terminado, que !leva las cajas desde el empaque.

1.d.- ANAQUELES PARA F1. ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO.

En el almacén de producto terminado se requiere de anaqueles para acomo -
dar el producto; dichos anaqueles se deben distribufr de tal forma que se pueda ir -
coleccando por la parte posterior el producto nuevo quedando en esa forma al frente-
el m&s viejo para ir tomdndolo para su venta, cuando e} producto se acomoda 4 ma-
no; o bien pueden ser construfdos en tal forma, que el moto-transportador acomode~
directamente en ellos las tarimas de producto evitando as{ trabajo manual.

Pueden ser construfdos de madera o metal o combinar ambos materiales,en~-
el caso de usar acomodo manual se debe procurar que no sean muy altos para facilt
tar el trabajo.

La construccifn debe ser fuerte pero de tal forma que se puedan desarmar y-
armar con relativa facilidad. Cuando se emplea el sistemg de estibar con el moto -

transportador la construccién es més sencilla ya que las tarimas al ser colocadas =

pasan a formar parte del anaquel y la altura de los soportes es reducida pues solo-

se colocan dos hileras de tarimas, una sobre el suelo y otra sobre los soportes,

2.d.~ TRANSPORTADORES PORTATILES DE BANDA PARA EL_SERVICIO
DEL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO.
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Para efectuar los embarquaes mas fAcilmente y con menos mano de obra, se-
requiere dotar el almacén de producto terininado con transportadores de banda cong
trufdos de tal forma que se puedan acoplar uno a otro para formar unidades que - =
abarquen mayor longitud.

Su construccién y forma es semejante a los descritos para el almacén de ma,
teria pnima.

Cuando se usa el sistema de acomodar manualmente las cajas en los anaque
les es muy oréctico el uso de estos transportadores de banda, pues facilita mucho~
el trabajo.

3.d.- EQUIPO PARA MARCAR LOS PEDIDOS FORANEOS.

El equipo para marcar los §édldos fordneos esté constituf{do por:

Maquina para troquelar los nGmeros y letras en una cartulina encerada es -
pecial 1a cual sirve como patrén para imprimir los datos necesarios.

Cartulinas o l&minas de metal delgado en los que se recortan por troéueh -
do los letreros.

Brocha o rodillo para aplicar la tinta con que se“btntan las letras que estén
marcadas en la cartulina, la brocha tiene en el mango el depbsito de tinta.

El uso de este equipo hace mis rdpidos los rotulos en los pedidos for&necs-
o a granel y adem4s da mejor presentacién a los envases.

4.d.- EQUIPO PARA FLEJAR EMBARQUES.

Generalmente los pedidos for&neos se surten en cajas grandes que contie -
nen pasta a granel o bien cajas o paquetes pequeilos que varfan de 100 gms. hasta-
2.1/2 Kgs. con el objeto de dar m&s resistencia y seguridad a dichos envases 6e =
acostumbra flejarlos por lo que el almacén de producto terminado debe estar dotado
del equipo necesario para flejar.

Dicho equipo consta de:

Portacarrete que soporta el fleje.
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Pinzas que detienen el fleje y tenazas que colocan el sallo.

Las cajas de cartén en que se coloca el producto terminado, ademis de dar
proteccién a la pasta para todos locs movimientos de carga y de venta, debs dar -
una presentacidn atractiva y que haga distingufr fdcilmente el producto en el mérca
do. )

El material de que estén hechas las cajas es cartédn corrugado y se emplea-
como adhesivo silicato de sodio que es econdmico, r&pido y resistente a la hume-
dad.

En cuanto al tamaiio de las cajas se debe procurar tener la menor variedad-
posible o sea que de ser posible deben ser envasadas las pastas de tal modo que -
8@ use un tamano de caja para varias figuras con lo cual no se requiere tener una -
inversidn muy fuerte en el almacén por este renglén.

Por regla general las cajas de cartdn llevan en su interior una bolsa de po-
1i6tileno o bien se "filetean" es decir que en las aristas por las que se podrfa sa-
itr la pasta con las maniobras posteriores, se coloca un papel engomado para se -
llarlas, evitando asf pérdida de producto y al mismo tiempo dan m4&s fuerza a la -
caja.

En la caja se pega una fajilla que indica el nimero de registro de 18.. Secre~-
tarfa de Salubridad, el nGtmero de lote AQ produccibén, la fecha y el tipo de pasta-
que contiene; ademfs la caja debe tener indicado el peso apréximado al envasar.

Siompro se preferir8 la bolsa de poliétileno al fileteado ya que representa ~
una operacidn mds ccondbmica y da mejor proteccidn al producto.

9.a.~- BOLSAS DE POLIETILENQ PARA LAS PASTAS.
Con el fin do dar protaccibén a las pastas se coloca dentro de las cajas que

asf lo purmiton una bolua do polidtilono con el {in de evitar que las pastas peque -
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fias salgan dol cartén, ademds, cuando los cartones son enviados a climas hGme -
dos evita queo la humedad afecte al producto, en caso de rotura del cartén la bolsa-
protege la pérdide de pasta,

Deblido a su forma, las pastas largas presentan dificultad para usar este ti-
po de envase interior de proteccidn,

Como la bolsa précticamente no tiene contacto con el exterior dé la caja no
requiere ser muy resistente y por lo tanto puede ser de poco espesor la capa de po

lietileno.

10.a.-ETIQOUETAS PARA LOS DIFERENTES
TIPOS DE PASTAS.

Es muy importante quo las etiquetas que se cologuen en las cajas sean. -. -
atractivas y de catactorfsticas que se puedan hacor populares fAcilmente con el ob-
jato do que los clientes las pusdan recordar ripidamente en el momento de hacer su
compra, para lo antorior hay que tomar en cuenta que los clientes por regla gene -
ral son mujoren, as{ que debon ser de un gusto delicado tanto en los colores como-
en lon grabados y rodaccidn,

Ademln do nor un medio do venta, las etiquotas sirven para anotar varios dg
tos gcomo sont
REGISTRO DY LA SECRETARIA DE SALUBRIDAD  (Alimenton),

PESO NETO APROXIMADO
FECHA DE ENVASE
NUMERO DE PRODUCUION

it Gltimaons dos datoa pueden It an upa tarjotita dentro de la caja para =~

avoriguacionsn postatioraen,

Bl pagamantn ompleado puada sed do muy variadon tipos poro slempra se pro

curard que alo wan teutmtorte a o humedad posible, oon ol fin do ovitar que 8 =

doapoguon,
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5.d.~ EQUIPO DE REPARTO.

El equipo de reparto debe ser suficiente para poder cubrir toda la ciudad en-
la que se instale la fabrica y los lugares de la periferia en los que se pueda efectuar
la venta del producto.

Se debe seleccionar unidades que sean econdmicas en el consumo de com -
bustible, que su mantenimiento y refacciones se encuentren en la misma ciudad y ~
finalmente que su precio de reventa sea atractivo.

Actualmente exlsten en el mercado camionetas que tienen-una capacidad de- k
A50 Kgs. con una amplia caja para acomodar la mercancfa, y que tienen gran movi =~ -
lidad presentando ademé&s las caracterf{sticas enumeradas anteriormente.

Para la produccion de la fabrica se considera que con tres o cuatro unidades
se tiene un margen de sequridad, para que as{ no se interrumpa el servicio de repar
to por desperfectos en alguna de las camionetas.

l.e.~ TRANSFORMADOR.

la corriente se compra a la Compafifa Mexicana de Luz y Fuerza que sere -
cibe de la lfnea de alto voltaje para poder emplear dicha energfa se requi'ere de un-~
transformador.

Este transformador se montard sobre una fosa de concreto para poder recibir-
el aceite de enfriamiento del mismo en caso de emergencia.

Cuando el aceite del transformador por cualquier motivo ha estado en con -
tacto directo con la humedad atmosférica, ésta es englobada por el aceite; para po-
derlo usar sin temor se calienta a 120-125° C. y después se filtra,

2.e.- INTERRUPTOR AUTOMATICO.

Como punto de salida de la sub-estacibn se contard con un interruptor auto-

mético con el objeto de dar proteccibdn al transformador como de evitar desperfectos

en las instalaciones de la planta.

Este interruptor no se debe confundir con las cuchillas protectoras que des- ‘
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conectan por temperatura y por alemento fusible, que se encuentran {nstaladas an -
tes del transformador y que estin colocadas independientemente en cada una de las
lfneae de alimentacibn.

3.e.- QUCHILLAS DE CONTACTO.

Estas cuchillas de contacto que son de una aleacién de cobre especial tie -
nen por objeto poder interrumpir el paso de la corriente eléctrica en las lfneas.

Se coloca un juego de tres cuchillas de desconexidn automética por calor an
tes del transformador para poder controlar la entrada de las lfneas de aita tensién Yy
otro juego de cuchillas de desconexibén manual después del transformador y antes -
del intcrruptor general para tener control més efectivo,

4.0.~ AISLADORES.

Los aisladores se emplean para facilitar las conexiones de las lfneas de al-
ta tensién, as{ como para evitar que los cables queden en corto circufto.

Los aisladores pueden ser de muy variados materiales: de vidrio, porcelans,
baquelita, poliester con fibra de vidrio o de resina epoxi, siendo estos Gltimos los-
més modern;:s. »

5.e.~ VOLTIMETROS.

Los vbitimetros se instalan en el tablero de instrumentos para poder confrop '
tar las diferencias de potencial en las l{neas de cormriente y poder tomar las medi =
das pertinentes cuando el voitdjo no sea apto para el trabajo del equipo.

6.0.~ PR "TROE

El objeto de tenor ampurfinatron un ol tablero de instrumentos es poder efec-
tuar lecturas de las demandan on cada una do las lfncas de corriente; evitar que -
existan algunas lfneas sobrecargadan y dosoubrir do inmediato cualquier anomalfa -
en la red de conductores,

7,00 PABLERO RARA INSTRUMENTOS,

Este tablero debe contunor Jos aparatos do mediclédn como los vbltimetros, =
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amperimetros, medidor del ciclaje de la corriente as{ como un interruptor de doble ~
paso, con fusibles regenerables.

Los aparatos pueden ser conectados o desconectados de las Ifneas por me -
dio de interruptores.

Aemd8s contar8 con focos p.'oto para cada una de las lfneas.

El interruptor de doble paso tiene por objeto poder efectuar reparacibn en -
los aparatos sin interrumpir el suministro de corriente a la fabrica.

Este tablero puede ser de madera o de algGn material pldstico, debido a las-
propiedades que presentan las resinas poliester, reforzadas con fibra de vidnd. Se~

aconseja hacer el tablero de este material.

8.e.~ TARIMA DE MADERA.

Con el ffn de dar una proteccibdn a la persona que tenga que penetrar a la

sub~estacién se colocar8 una tarima de madera que cubre todc el piso.

Esta tarima aislard a la persona que penetre de modo que s{ por descuido o

accidente toca una de las fases de la corriente, no sufra una descarga que puede

poner en peligro su vida.
9.e.- LAMP. .

El sistema de iluminacién que se empleard en la fibrica y almacenes es de -
luz fluorescente; se colocardn lamparas de 60w. una para cada 10 m2. coloc;adas a-
3.50 mts. del suelo, estas ldmparas se agruparin en relevadores térmlcos ag modo-
que sf un grupo llega a sufrir un desperfecto, se cuente con iluminaciédn para no que
dar en completa obscuridad.

En las oficinas se usar8 el mismo tipo de ldmpara pero estarn colocadas a -

menor altura,

10.e.~ APAGADORES.

Con ol objeto de evitar al méximo el desperdicic de energfa eléctrica por zo-
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brica y almacenes como en las oficinas.
Teniendo cuidado que siempre se encuentren en lugares de f4cil manejoy -

prOximos al sitio por tluminar.

1l.e.-TYBO PARA ALAMBRES DE CORRIENTE
ELECTRICA (CONDUIT),

Es sumamente importante que ¢l tubo conduit cuente con recu}:rlm!ento inte -
riot aislame, y que la soldadura longitudinal no forme promontorios peilgrosos para
el forto de los alambres; al cortar los tubos se deberdn abellanar los extremos para
tambidn evitar que los torros puedan sufrir deterioros.

Cuanrdo se requioran curvas en los tubos no deberdn toner estrangulaciones.

12.¢.- CAIAS DE CONFYIONES.

Laa cajas de ceonexionos deben ser de 18mina tal que les dé la resistencia -
adecusda para que no se doformen {8cilmente, ademds contar8n con un recubrimien-
to total que tiene doble objeto. ya quo evitard que se oxide y también sirve como re
cubrimtento aislante ligero.

Tambi&n os sumamente importante que las cajas dén suficiente holgura a los
alambres conductores para hacer las uniones de los mismos.

las cajas se sujetan a los tubos por medio de contras (exteriores) y monito-
tores (intertiores).

13.e.- ALAMBRES CON FORRO PLASTICO.

. La instalacién eléctrica se efectuard con alambre de cobre forrado con P.V.C.
que le d& mayor proteccibn contra la humedad y el tiempo evitando cortos circuftos-
en las lfneas.

Naturalmente el didmetro de los alambres depende del empleo que se les da-

r4, ya que de acuerdo con la carga que soporta cada lfnea deberd ser el alambre.
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Como gula se puede tomar la siguionte tabla:

NGmero {Capaci- | Difim. | Eopence] Dim. Paeso Empaque
A.W.G.ldad en- |Colte | Aksls, | Exterics | 100 Mts, metros
Anmps. ® [Mm. | Mm, Pim. Kilos
6 5% 4.11 ] 1.59 7.37 15.8 100
8 40 1.26) 1.19 5.7 9.9 100
0 3 Poz.s9r 0.79 4.19 5.8 100
]
i 1
12 1o 2.esi ors | o568 | 3.9 100
‘; 1
14 1% L3 0078 {0 3,30 2.7 100
3 1 1.29) .61 5.54 1.7 100
18 7 Pyl 0.63 2.29 | 1.2 100
20 l 0.8 0.63 2.16 ¢.9 100

e~ Roglamento do otras ¢ tnstalacionss eléctricas” D.O, 31-M1-1950.

14.¢. - CONTACTOS,
Se debe comtar con contactos cada 100 mis, domro de la {4brica ademés -

de tener uno junto a cada miquina y otro en cada cuarto secador por la parte exte -

rior.

Estos contactos se ompleardn on caso de roparaciones y los de los secado- )
res sirven para revisar cuidadosamente el producto con un foco extra (durante todo~
el sacado).

En las oficinas so colocarn abundantos contactos para poder toner donde -
conectar las méquinas ollctricae.

Lon contactos dentro de la planta serdn oquipados con tapa para ovitar 6¢ =
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cidentes asf{ como deterioro por el medio ambiente.
15.e.-RELEVADORES TERMICOS.
Los relevadores térmicos del sistema de alumbrado protejerdn a zonas o seg
ciones de l8mparas de tal forma que si algin grupo de 14mparas quedara a obscuras-
por desperfectos menores, siempre podr&n quedar encendidas una o varias de las -

que las rodean con el objeto de no dejar en completa obscuridad con las miquinas -

trabajando.
Este mismo sistema se emplear8 en las oficinas.
Se empleardn relevadores marca Square D de México.

16.e.- INTERRUPTORES DE CUCHILLAS.

Como medida extra de seguridad se empleardn interruptores de cuchillas -
monofdsicos equipados con cartuchos de elemento fusible reemplazable.

Estos interruptores pueden amparar a un grupo de relevadores térmicos.

La maica de los interruptores serd Square D. de México para 60 amperes.

17.e.- MISCELANEOS.

Dentro de este grupo se cuenta todo el material eléctrico que representa po-
CO monto como es:

Contras y monitores para colocacién de las cajas;

Arrancadores o exitadores para los tubos de las ldmparas.

Fusibles para los interruptores de navaja.

Cinta pléstica para aislar las conexiones.

Cinta ahulada para las conexiones.

Plécas para cubrir apagadores y contactos, etc.

18.e.,- _INTERRUPTORES DE NAVAJA.

En las instalaciones de las méquinas se emplearén interruptores de cuchi =

llas semejantes a los empleados en el alumbrado sdlo que sor&n trifdsicos.

Se colocaré un interruptor de este tipo para cada méquina.
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Se empleardn interruptores trifdsicos de cuchillas equipados para fusibles -

de 60 Amps.

19.e.~ REL RES .
Daspués de cada interruptor de cuchillas se colocard un relevador térmico -
que opera con un control remoto de botones.

Los elementos térmicos de estos relevadores varfan segln la carga.

20.e.- BOTONES DE CONTROL.
El operador de cada m&quina tendrd a mano los botones de control tanto pa -
ra arrancarla fActlmente como para detenerla répidamente en caso de emergencia.
Se emplearén botones de control marca Square D de México.
2l.e.- TUBC CONDUIT.
Las mismas consideraciones que para el punto il.e., sblo que el tubo perm{_
tir8 mayor holgura para los alambres que para el alumbrado.
22.e.~ ALAMBRE CON FORRO PLASTICO.

1gual que el punto 13.e., sblo que se emplearan colores diferentes que para

el alumbrado.
23.e.~ TUBO FLEXIBLE.,

Con el objeto de unir los motores a 1 caja de conexiones se emplearéd tubo -

flexible para que soporte las vibraciones.

Este tubo debe tener interior aislante asf como extremos bien recortados pa
ra evitar romper los forros de los alambres.

24.e.- CAJAS DE CONEXION. e
Igual que el punto 12.e.

25.e.- PLANTAS GE Q) .

Con el objeto de no depender exclusivaments del servicio pdblico de ener =

gfa eléctrica, dicha planta empleard motor Diasel.

Esta planta so empleard Gnicamente para cubrir las faltas do energfa del -
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servicio plblico y evitar que el producto que se encuentra en proceso se pueda per,
der.

La planta ser& Caterpillar.

26.e.- INTERRUPTOR DE BLE P, . e

Debe existfr un interruptor de doble paso para desconectar el servicio de” -
energfa plblica cuando se emplea la planta ggneradora y as{ evitar que éue,dan.,qug_
dar conectadas en un momento dado las dos fuentes.de energfa. .

Este interruptor debe estar colocado junto al generador para poder operarlo -
rdpidamente.

El interruptor ser8 de marca Square D. de México, para 400 Amps. |

27.e.- TABLEROS DE INSTRUMENTOS. - = - .., .-

Como algunos generadores no cuentan con instrumentos acoplados, se re =
quieren vbltimetros, amperfmetros y ciclémetro. , o o

Estos instrumentos se deben tener a la vista desde los ‘c.ontrole,s del genera
dor para poder efectuar los ajustes necesarios para tener el voltaje correcto y cui =
dar el amperaje de las lfneas. v

28.e.~ INTERRUPTOR DE NAVAJAS.

Igual que el punto 18.e.

1.f. - EXTINGUIDORES DE GAS CARBONICO. --

Este tipo de extmgmdores son empleados para equipo eléctrico ya qixe no -
se deben usar los del tipo de espuma, pués se podrfa electrocutar el que 1o usara -
por ser conductores de la.electricidad.

Se recargan cuando el peso del extinguidor llega a un Ifmite anotado en el -~

cuerpo del mismo.

2.f.- EXTINGUIDORES DE POLVO.

Este tipo de extinguidores es muy Gtil, ya que el polvo es expelido por una-

corriente de gas inerte como es el nitrégeno o el bibxido de carbono con lo cual se-
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tiene dos elementos extinguidores, el polvo y el gas,

Actualmente se tieno en el mercado un polvo que no solo es extinguidor

pues también enfrfa las superficies con lo cual se reduce el riesgo de que nueva

mente 8¢ prendan.

Sa doben tener extinguidores de dos tamafios, unos pequefios para fuegos

que principian o son de poca importancia y otros grandes para mayor seguridad o

fuegos que no pudieron controlar los pe.juefios.

3.f.- MANGUERAS PARA AGUA,

Las mangueras empleadas conira incendic son de lino y se deben colocar

dentro de cajas que tienen un vidrio al frente,con el objeto de poder usarlas rdpida,
mente rompiendo el vidrio en caso de emergencia.

Cuando una manguera de estas eg usada se deben secar lo mejor posible -
para evitar que se piquen.

Actualmente hay este tipo de manguera de fibras sintéticas pero su precio ~
es muy alto.

4.f.- GRANADAS DE TETRACLORURO.,

Las granadas de tetracloruro son muy f{tiles cuando un fuego principia, ade
més tiene la gran ventaja de que no deteriora como el agua o como la espuma, los-
objetos que estdn en su contacto.

Estas granadas no tienen fecha de caducidad lo cual constituye una econo-
mia al evitar recargas; se colocan en soportes especiales para evitar que se rompan
f&cilmente.

5.f.- ALARMAS CONTRA ROBO.

Como una medida de seguridad extra se colocan alarmas contra-robo en los

lugares on que se tengan valores, documentos y objetos que puedan scr motivo de~

hurto.
Esto sistoma puedo estar constitufdo por timbros o interruptoros gue -
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contacto al abrir, de manera que las puertas lo oprimen al cerrarse evitando que ha-

ga con@cto, pero al abrir la puerta cierra el cfrcuito haciendo funcionar la alarma.
6.f.- RELO] PARA VELADORES.

El reloj para los veladores debe tener su gré&fica controladora de las marcas~
impresas por las eataciones, este reloj tiene una cerradura para evitar que sean al-
teradas dichas marcas; en esta forma el velador tiene que cumplir con un recorrido -
y en un orden ya establecido.

7.f.- ESTACIONES MARCADORAS.

las estaciones marcadoras se deben colocar en tal ferma que los veladores-
cubran totalmente la {&brica, adem&s se colocarén en 1u§ares que deben tener una -
vigilancia especial tal como los controladores de temperatura, tableros de servicio-
eléctrico, etc.

Estas estaciones marcadoras imprimen una marca con un niimero en la gréfi -
ca con que esté dotado el reloj-del velador, dichos nGmeros deberdn ser progresivos
cuando se cumple totalmente el itinerario.

1.g.- ESCRITORIOS DE SEIS CAIONES.

Para los efecutivos de la f&brica se tendrdn escritorios met&licos con cubier
ta de pléstico y seis cajones.

Se debera tener buen cuidado de que su lfnea sea agradable y moderna, pa~-
ra dar m&s comodidad a las oficinas.

2.g9.- _ESCRITORIOS DE TRES CAJONES,

Estos escritorios de tres cajones son para colocar en ellos las miquinas de-
escribir.

Estos eacritorios ser&n metdlicos, con carpeta de lindleo, su linea serd de-
acuerdo con los escritorios dé ajocurivos.

3.9.~ (®) S DE ESCRIBIR

Para seleccionar las méquinan de escribir se debon buacar que sean fucrtee-
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on 8u construccidn y que cuenten con refacciones y servicio.
4.g.- SUMADORAS.

Con el objeto de evitar pérdidas de tiempo y errores al efectuar operacionas
manualmente se equipard la oficina con miquinas sumadoras como ejemplo se tiene
la multisuma de Oliveiti que se f&brica en México y por lo tanto cuenta con refac -
ciones y servicto.

5.9.- CALCULADORAS.

Para facilitar el trabajo tanto en contabilidad como en facturaciébn se em -~
plear§ calculadoras de impresidn en papel para evitar equivocaciones.

Por ejemplo: se puede emplear la divisuma de la Olivetti.

6.9.- SILLONES GIRATORIOS,

Para los escritorios se tendr&n sillones giratorios que sean funcionales pa-
ra que el personal se encuentre cémodo y en esa forma desempefle mejor su trabajo.

7.g9.- SILLONES PARA SECRETARIAS.

Con el objeto de que las secretarias puedan efectuar mejor su trabajo deben
tener sillones cébmodos y que las prevengan contra vicios de postura.

Los llamados sillones anatbmicos para secretaria presentan el inconvenien=-
te de tener un respaldo sumamente pequefio con lo cual resulta un poco molesto su-
uso.

8.g.- LIBREROS.

Se deber8 tener buen culdado que los libreros empleados hagan juego con -
el resto de los muebles de oficina y que cuenten con puerias que den protecciédn ak-
contenido tanto contra hurtos como contra sl polvo y la humedad

9.9.- ARC EROS

Se tondrén archiveros do tros cajonos, en los cuales se archivarén todoe =
los escriton do cliontos, facturas de compran, datos de personal, copias do cartas,

ote.
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Estos archiveros ser&n met&licos con cubiertas de linéleo.

10.g.- DEX.

Con el {fn de tener lo mds r&pidamente posible los datos m&s necesarios co
mo existenctas en el almacén. cuentas de clientes, comisiones de agentes, etc., -
se resumirdn en Kardex.

Se empleardn unidades de seis charolas con el objeto de no hacex; muy diff -
cil su translado en caso necesario.

11.g.~ SILLONES PARA VISITAS Y CLIENTES.

Es sumamente imporitante una sala de espera para visitas y clientes que sea
confortable y du buen gusto para que estas personas se encuentren cbmodas y que
cualquier espera no sea cansada.

Los sillones para esta sala serdn modernos, sencillos, con tapices que c;@
binen, estardn complementados con mesitas para revistas, cuadros, etc.

12.g9.- CAJA FUERTE.

En toda negociacibn existen valores o documentos que se deben poner en lu-

gar seguro para lo cual se tendrd una caja fuerte de un metro de altura. |
13.g.- SISTEMA DE INTERCOMUNICACION.

El sistema de intercomunicacidn tiene por objeto el ahorro de tiempo en traer
o llevar mensajes, ademds se puede emplear para proporcionar a todo el peréonal' -
un tipo de misica adecuada para el trabajo; as{ pués es doble el ffn del sistema -
de intercomunicacién.

Las sub-estaciones de este sistema se deben instalar en puntoc estratégl -
cos de la fabrica en tal forma que su empleo siempre sea efectivo.

Actualmente se encuentran en el mercado aparatos de transistores que bién-
significan un gasto iniclal mayor pero tienen un gran ahorro por motivo de descom -
posturas o por vilvulas electrénicas,

14.g.- ESTANTES.

AN
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Se tendr8 una seccidén de estantes que pueden tener puertas para un mayor -
control de su contenido o bién se colocarédn en un salén especial.

En estos estantes se guardars:

Papelerfa

Propaganda

Archivo de contabilidad

Utiles de oficina

Méquinas que no se emplean.

Estos estantes pueden ser unidades individuales con puertas o secciones -

desarmables, por ser mds econbmico estos Gltimos ser&n los que se tomen en cuen
ta, sin embargo, lo mejor es una combinac.6n de ios dos tipos, seg@n la importan -

cia de su contenido.

15.9.~- RELOI MARCADOR.

Con el objeto de poder controlar al personal que labora en la f&brica se ins-
tala el reloj marcador.

Estos relojes marcadores pueden ser autom&ticos o manuales.

Los autométicos que son los que con 86lo meter la tarjeta imprime la hora, =
dfa y mes en el espacio adecuado, y los manuales son los que primero hay que colo
car la tarjeta de tal forma que el espacio en que se debe marcar quede directamente
abajo de una marca que tiene el reloj para tal motivo, después se hace operar una -
palanca que es la que hace la impresifn; este Gltimo tipo de reloj es de cuerda ma-
nual. Por un bajo costo, mantenimiento econdmico y larga duracién seré e} tipo que

ge instale.
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Para efectuar el calculo de la maquinaria se supondrd una produccidn de - -
2500 Kgs. diarios, que es una cantidad que se puede tomar como término medio y -
que puede ser colocada fAcilmente en el mercado.

Como la pasta contiene précticamente la misma humedad que la harina, se -
tendr& un consumo de 57 bultos que con su contenido de 44 Kgs. cada uno hace un-
total de 2508 Kgs. de harina.

Esos 57 bultos se encuentran almacenados en 3 tarimas ya que en cada una
ge colocan siete hileras con veinte o veintiin buitos por tarima. »

Como las prucbas de laboratorio requieren tener en observacidn durante 15 -
dfas a las harinas que llegan, se necesita un minimo de 16x3 = 48 tarimas en el -
almacén, mds 3 tarimas que se tendrdn en produccién para hacer el cambio por las-
que contienen la harina, hacen un mfnimo de 5! tarimas de madera. Se dice que es
un mfnimo ya que no se cuenta con ninguna reserva por si hay que regresar a los =
molinos harinas impropias por 1o que se tomard una reserva de 12 tarimas (4 dfas) -
que sumadas a las anteriores hacen un total de 63 tarimas {(2.A.).

Como ya se indicd, una distribucibn aproximada del harina puede ser:

Pastas largas {incluyendo fideos y tallarines)...... 40 - 50 %

Pastas HUECABS. v vvvurvenartreevsvsssssscnassass 25 -20
PaStaS COTtAS .. v tvvtnecnssasrsenssssassossoccee 5= 20
Pastas fantasf8. ... cvrtritesronarsrsnssuriossos 10

Tomando dichos porcentajes sobre la produccibn propuesta serfan:

Pastas largas........ 1000 .....1 250 Kgs.
Pastas huecas....... 625 ..... 500 Kgs.
Pastas cortas........ 625 ..... 500 Kgs.
Pastas fantasfa....., 250 ....._ 250 Kasg,

2 500 2 500 Kgs.
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con equipo para poder aumentar en una emergencia la produccién en un 25 % o sea -

que debemos contar con equipo para producir:

Pastas largas........ 1 562 Kgs.
*  huecas....... 780 "
" CcOorta&S%........ 78 "

*  fantasfa...... 312 " ﬁ

TOTAL..... 3 436 Kgs.
Dichas cantidades se tomar&n como las méximas posibles de producir en -

condiciones normales de mercado, pero calculando que se pueden tomear los rend{ -

mientos de las mdquinas empleadas como las que pricticamente indicarén la canti-
dad de cada tipo que se puede fabricar.
Para macarrones y Espaghetti.
Por regla general se colocan 6 Kgs. de pasta fresca por bastén, como se =
tienen 1562 Kgs. de pasta seca sern: @
1562 x 1.4 = 2186 Kgs. de pasta fresca.
De modo que se requieren 2186 =~ 365 bastones mds un 25% para limpieza-
lg'ual a 451 bastones diarios. Se req?.nere un mf{nimo de 900 bastones para poder tra
bajar al m&ximo pastas largas durante dos dfas, Se acostumbra colocar 28 basto -
nes en un armazdn de modo que se requieren 365 = 13 armazones para la produc-
cibn maxima calculada en un dfa, se tendrén demra dos dfas, Con el célculo antg
rior se tienen bastones y armazones para acomodarlos; suficientes para dedicar to -
da la produccibédn méxima calculada para pastas largas Gnicamentc @ macarrbny = = €
spaghetti durante dos dfas consecutivos y el tercero dedicarlos a tallarines y fi --
deos de dlferer:i'tga gruesos, mientras se desocupan los bastonas del primer cuano.
En eéta forma para pastas largas oo tionon que dedicar tres cuartos secado=

res.

1.~ Para mggarrbn o opaghottl,
:'-;\_

k)
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2.~ Para macarrén o spaghetti.
3.~ Para fideos o tallarines.

En los bastidores para fideos y tallarines se acostumbran acomodar. 4 Kgs. -
de pasta fresca como promedio, de modo .que se requieren. 2186 = . .547 bastidoses,
Como se acomodan en conjuntos de 50 se tienen que usar 11 cqan'nos como.base"para
las estibas. | ,

Los 78] Kgs. de pasta hueca seca 'correspt;nd‘en a: o

781 x 1.4 = 1093 Kgs. de pasta fresca.

En los bastidores se debo colocar menor cantidad de pasta..q\;e para losﬂ -
deos y tallarines ya quo dobido a su forma y tamano tiende a ir al ceniro d.ezl‘ hbas;l‘-
dor quo presantan la parto m4s baja, Ast que so acoatumbran colocar unos 2.an. -
do pasta froaca por baatidoras do mosdo que 6a 1ogutorant

UL o L0h baatidotun,

(uu 8o t:uiufwln aehinn M cariiton,

Lato pismo cAloulo a0 has e para pantas voitae,

Para pastan fantaals nu ampleatn 312 Kga, Paota aooa i w Ld s 440 Ky, -
Paata frouee,

.i;l!).fxﬁ* pen bastidor = 218 bastidores que se aolacan sn § vairitos,

l.oa C&lu\flu':un\'nmlllums gon tomandu lus mBximos planeadag; es 1equise del

doble para no tenar que parar 1a producaibng, mientsas s dosaaigan los vuaitos sagg
dores.

P mada que we raquiereni
Pidaos vy 1allaningi, v o o vr v e inevrranes 547 ® 2 = 004
T T - 7 TN 6% w 2 o OO
N Y I N R R R 606 w 3 & 1000

|ﬁll|tﬂ3“\.n-.n»'vvlouonncvnn'levrnovov ddw 2 e @

o

TOTMIOIDVI‘" 365‘)



- 66 =
Y se necositan las siguientes bases:

Fideos ytallarin®s. . .......ceveviiennnnes 11 x 2 a 22

COMAB. . tvvsecesonvronananssonnssasssnnns u.x 2 2 22

BUGCBS. e eeiirtiateorerncarsensonnsanas Il x 2 = 22

13X 517 ¥ ¢ 5§ x 2 a_)0
TOTAL.....ccevvees.s 76 carritos,

Cuartos secaderos para pastas:
cortas s~ 4n dos
para hue 18 serén dos
para fantasia uno
y se dobo contar con dos cuartos mids, para emergencias tanto de demanda como do
mantenimioento.

Sin embargo todos los cuartos aon igualos y se pusdon usar para cualquier-
tipo do pasta ya que lo que varfa es ol procoso do sacado para cada tipo de pasta,
ya que 80 tionen diferentos cantidades seglin el tipo.

las pantas curtas, huocas y fantasfa; despuds de ofectuar el secado se va-
aofan de los bastidores a las artosas on las cualos se colocan aproximadamente 400

Rge. de paste seca do modo que ge requieren,

Pastan contas.,...viavanenees 281 =2
400

Pastas huecaB. v viiseasrass 781 a2
400

Pastas fantasfa....co0vevens 32 =1l
400

TOTAL. .. =5 artesas.
Cada cuarto sccador requicre do un sistoema de control de temperatura y el -
preliminar de pastas largas requicre otro m8a, de modo que son 10 controles en to -

tal,

Cuando no oo tienan transportadoros de banda o rodillos desde el doperta -

mento de empaque hasta ol aimacén do poducio Wiminaes S5 Smplean tarimae en
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las que e acostumbran poner 100 cajas de 2.5 Kgs. o sean 250 Kge. de pasta ya -

gea por lo que se requieren:

Pastas largas........ 1562 = 6
250
Pastas huecas....... 781 = 3
250
Pastas cortas........ 781 = 3
250
Pastas fantasfa...... A2 = 2
250
TOTAL........ 14 tarimas.

Como se canjean con el almacén por vacfas, se requiere el doble o sea 28~

tarimas para producto terminado.

Actualmente existen en el mercado unas prensas autométicas alemanas de -
la marca Welsert Loser E. Sohn H.G. Karlsruhe que preséntan las siguientes. ven -
tajas:

1a miquina es accionada por un motor de marcha lenta (375 rev/min) por lo-
que se presenta poco desgaste debido a su motor especial requiere de pocos éngra—
nes; estd equipada con cojinetes de bolas en tal forma que no puede penetrar en -
ellos nada de masa.

La mdquina necesita poco espacio, ya que todas las m&quinas auxiliares -
{amasadora y sobadoras) se han unido formando una sola que tiene 1.40 mts. de an
cho por 1. 900 mts. de largo.

Una que es muy importante es la facilidad para la limpieza con lo cual se -
elimina mucho tiempo muerto, ademés esté refrigerada con aire con 1o cual se evi-

tan muchos problemas tanto de instalacién como de mantenimiento. La méquina -

cuenta con tras motores que son:
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motor impulsor 6.5 H.P.
motor cortador 0.4 H.P.
motor ventilador 0.5 H.P.
y un motor en la amasadora de 4. H.P. lo cual hace un total de 11.4 H.P.

Estas miquiras so presentan en tres rendimientoe diferentes por hora que -
son 100, 150 y 200 Kgs/hora; los datos que se han anotado con'eapondon’a lade =
200 Kgs./hora.

Se consideran 6 horas, 30 Min. como el tiempo real laborable de la mdquina
por ol tiguiente cdlculo.

Tiempo inictal para mezclar, amasar y prensar, ........... Oh 15 min,
Tiompo para el almuerzo de maquinist@.icvvvvecveceaneess Oh 30 min,
Tiempo pora lavar y dejar preparada la méquina.

para iniciar de inmediato al dfa sigutente........ccov00ss Oh 45 min.
TIEMPO MUERTO 1h 30 min.

La produccibdn por turno con la méquina que produce 200 Kgs. por hora ser&-

do 6.5 x2.00 = ] 300 Kgs. (masa).
Segfin westros cdlculos iniciales para macarrones y gpaghetti tenfamos -
2 186 Kgs. (masa) por lo que se requieren dos méquinas quedando un poco sobradas
‘para pastas huecas serén 1 093 Kgs. (masa), por lo que se reqhiere otra maquina.

Como la produccidn de pastas cortas es igual que la de huecas se necesita
I 18 otra méquina mds teniendo la posibilidad de producir hasta 1 300 Kgs. (masa) -
de estas dos variedades de pasta y por mdquina.,

Estas miquinas pueden producir los siguientes tipos de pastas:
Fideos.............v.... 4 tamailos.
Tallarines........cc000.a 8 "
Spaghetti8......ccvevvees 2 "

Macarrones......cc00000 6 "
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Codos 808, .v.v0044s00 3 tamaflos.,

Codos estriados........ 3 "

[ . . E T T I T YA S
Codos poco encorvados.. 2 "
W : : ool end ol ovatgaelany ehne
SpaetzieB.....cv00000e0 2 "
G v I , . e S

S S AP RN R PU E R ARY

Barrlletes.....'......... 2 "

H povelt et
PepitaB. . voivresnencans 2 "
' L ' . S e
132 ¥+ 14 ¢ TS | "
R S IR R
Naipes....ooveeerneees 1 " 4 figuras.
Municibn. oo v vvnnnenee 1 "
Anillos. . ivivveeesronas 2 "
. : A A AR AT IS |
Concha8...veevveveeeee 2 "
) ‘ S S § BRSNS RST O
Estrellas......co0nvese 2
H BT FAN TS SIS PR YO
NOmeros..veeverevesee 1 " 10 figuras.

’ Letras. .. oocenveenass 1 ."; .lzéfidﬁ;aa.
Hay algur;as figuras que no se nombran de fabrica, pero que con solo variar~
‘ _ e e e
el &ngulo de corte de las cuchillas se puedeﬁ obtenef. ! .
Las que no se pueden obtener éon esta m&quinason ials 'p‘a;i::s‘;ax;;;sfa Que

(VAR TN S

se obtienen por troquel,

R RS

cuatro méquinas prensado

Por consiguiente para la produccidn se requieren

ras, y una méquina troqueladora.

2 !
" forn,y o
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LALCGULOS,

Para poder determinar la cantidad de aire y el calet requerido durante el se-
cado preliminar, nos basamos en los datos experimentales anotados en ol primer -
capftulo y que como ah{ mismo se indicd sirven do base para afinar los procesos a
todos los tipos de pastas.

PESO DE AGUA PERDIDO EN EL PRELIMINAR =~ 9.5 Kos.

TIEMPO DEL PRELIMINAR - 30 min.
TEMPERATURA DEL AIRE DENTRO B.8. = 49.2 ©C
B.H. o 30.6 ©C
TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA B.S.c 7 °C
CONTENIDO DE HUMEDAD APROXIMADO = 0.0045
Durante toda esta operacibn sl aire no racircula. .

TEMPERATURA DEL AIRE A LA SALIDA B.S. = 38 °C.

B.H. = 29 °C.

PESO DE PASTA SECA = 142.6 Kgs.

De la gréfica Psicrométrica se obtiene:

Para el aire que va a secar.
PUNTO DE ROCIO a 24 9C.
CONTENIDO DE HUMEDAD = 0.019
HUMEDAD RELATIVA = 25 %
VOLUMEN = 0.96 m3 / Kg.

Para el aire que ya secb:

| CONTENIDO DE HUMEDAD = 0.026

HUMEDAD RELATIVA = S0 %
GALCULOS:
Alxo empleado:
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9,5 a 45.2 XKgs. / min.
(0.026 - 0.019) 30

De 1a grifica de humedad de las mezclas de aire y vapor de agua se obtiene:

Que para un contenido de humedad do 0.0045 el calor hmedo as d9 0.242 -
Kcal/Kg. atre °C.

Asf que ol calor nacesario para calentar ol aire y ¢l vapor de agua que con-
tiene, desde 7 °C (en invierno) hasta 49.2 9C (temperatura B.S. del aire que va a-
sacar) es:

(49.2 ~ 7.0) 0.242 x 45.2 = 461.6 Kcal/min.
El volGmen de alre manejado por los ventiladores para secar os de:
45.2 Kgs/min x 0.96 m3/kg = 43.4 m3/ min.

Durante el invierno el aire contiene poco vapor ;:le agua, si solo se calen -
tara y se secara con &l, serfa tan brusco el secado que se echarfa a perder la pas -~
ta; se hace subf{r su contenido de humedad inyectdndole vapor.

VAPOR QUE SE DEBE INYECTAR:

(0.019 - 0.0045) 45.2 - 0.65 Kgs./min.

Al tnyectar vapor al aire se suministra calor, pero, esté calor no se toma -
en cuenta para nivelar las pérdidas de caler por conduccién y conveccidbn que exis-
te en el equipo.

Como estos c&lculos fueron para 142.6 Kgs. de pasta seca y la produccibn -~

planeada es de 3436 Kgs. méximo se requieren:

Calor
461.5 x 3436 = 11124 Xcal/min.
142.6 ) Lo,
Alre

43.4 x 3436 = 1 045 m3/min
142.6

Como son cinco cuartos en preliminar, en cada uno se mueven 209 M3,/min
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= 15.78 Kgs/min.
142.6

Como esta demanda méxima (nicamente dura 30 min. se requieren;
CALOR = 333 720 Kcal/min.
AIRE = 31 350 m3/30min.
VAPOR DE AGUA:

34 = 15.78 Kgs/min.
142.6

Resumiendo el preliminar.
CALOR = 333 720 Kcal/min
AIRE = 31 350 m3/30min
VAPOR DE AGUA = 473 Kgs/30 min.
También basados en los datos experimentales del primer capftulo se determi
na el aire y calor requerido durante el secado propiamente dicho.
PESO DEL AGUA PERDIDO DURANTE EL SECADO = 21.9 Kgs.

TIEMPO DEL SECADO = 42 hrs. 30 min.

2550 min.

TEMPERATURA DEL AIRE DENTRO = B.S. 36.5°C
= B.H. 32.10C
TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA B.S.= 7°C
CON UN CONTENIDO DE HUMEDAD APROXIMADO DE 0.0045
EL AIRE RECIRCULA EN PARTE.
TEMPERATURA DEL AIRE A LA SALIDA = B.S. 35.0 °C
= B.H. 33.8 °C

De la gréfice Palorémotrica o obtiono: Para el aire que va a secar:

HUMEDAD RELATIVA = 00%
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CONTENIDO DE HUMEDAD a 0.0285
PUNTO DE ROCIO = 31.0 °C
VOLUMEN = .927 m3/Kg.
‘.Para ei aire qué ya seco:
HUMEDAD RELATIVA = 88%
CONTENIDO DE HUMEDAD = 0.0315
PUNTO DE ROCIO =32.7 °C
CALCULOS. o | n o
Afre utilizado: Sy ey

21.9 ' = 2.86 Kg/min, . .. .
(0.031S - 0.0285) 2550 o

El aire que recircula depende de las condiciones externas.del secador, se -

puede calcular en la siguiente forma:

0.0315 x ¢ (0.0045) (l1-x) = 0.0285 .- .\ .,
0.027 x a 0.024 ave L A
x = 0.888

As{ que un 88.8 % de aire recircula,
'AIRE NUEVO = ( 1-0.888) 2.86 = 0.32 Kg/min S
EL CALOR HUMEDO DEL AIRE AMBIENTE ES DE  0.242 Kcal/K atre ¢ "'

Por consiguiente:

CALOR necesario para calentar el aire

2.86 % 0.242 (36.5-7) = 20.4 Keai/min
VAPOR de agua que hay que inyectar paré mant?ene'r iéé céﬁ&ielones de tra =
bajo: ! |
0.32 (0.0285 - 0.0045) = 0.0076 Kg/min
La tomporatura que acompafia al calor inyectado se deaprecia igual que en -

el preliminar.




- 74 -

VOLUMEN DE AIRE -
2.86 x 0.927 2 2.65 m3/min.
Estos célculos son para 142.6 Kgs. de pasta seca y por minuto, psra apli -
carlos a la produccidn planeada de 3436 Kgs. y en 30 min. que dura el preliminar -
se tiene:

CALOR

20.4 x 3436 = 15 238 Kcal/30
30 (142.6)

AIRE MOVIDO,

2.65 x 3436 x 30 = 1979.55 m3/30 min
142.6

AIRE NUEVO

0.32 x 0.927 x 747 = 221.6 m°/30 min
VAPOR INYECTADO.

0.0076 x 747 = 5.67 Kgs/30 min

para efectuar el resto de los cAlculos, se tomard como'presibn de tra&)o de

la caldera 7 l{g/cm2 con esta presibn el agua hierve a 164.35 °C y podemos defer-
minar el calor necesario para transformar el égua de alimentacibn de la caldera en -
vapor de agua.

TEMPERATURA DE AGUA DE ALIMENTACION = 39 °C

ENTALPIALIQ. = 38.96 Kcal/Kg.

TEMPERATURA DE LA CALDERA = 164.35 °C

ENTALPIA DEL VAPOR = 659.6 Kcal/Kg.

CALOR REQUERIDO = 659.6 - 38.96 a 620.64 Koal/Kg.
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BRESUMERN
CALOR VAPOR DE AIRE
AGUA.
IPreliminar 333 720 Kcal/30 | 473 Xg/30] 31 350 m3/30
_min min mip |
Secado 15 238 5.67 1979.5
TOTAL. 348 958 478.67 33 329.5

Calor necasario para inyectar la humedad:

478.67 x 620.64 = 297 081 Kcal/30 min

CALOR REQUERIDO EN UNA HORA:

PRELIMINAR ¢ SECADO ¢ SECADO & SECADO

348 958 ¢ 2597 08l + 15 238 + 3519 ¢ 15 238 + 3519 =

Como un caballo caldera
8e requiere:

683 553 = 82
8345

Con el objeto de tener un margen para podes contar siempre con vapor para;-

= 683 553 Kcal/hora

= 8345 Kcal/hora

caballos caldera

limpieza etc. se recomienda una caldera de 125 caballos.

Como el objeto de este trabajo es inicamente dar una gufa sobre el secado-
de pastas alimenticias, los cllculos se han efectuado tomando como presibn atmos-

férica 760 mm de Hg; dependiendo del lugar en el cual se instalard la fbrica se de

ban hacer corecciones por la altitud propia de dicho lugar.
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Con el objeto de poder localizar la planta de tal forma que se sncuentre sin-

gran competencia se enumeran las ciudades que cuentan con {dbricas de pastag ali-

menticias:

Distrito Federal..........
Puebla.cieceeevcrnonenes
MONLEITBY . v e voesvssavss
Mérida.....co.e. ceeranas
Aguascalientés......ccone
TampPiCO. . ceoesrsssassves
TiJUBNAB . s secaocososnsasse
VeracruzZ...ceooseesass
San Luis Potosf....ccveeee
Guadalajara....... vee e

Chihuahua.....

IrapUAtO. s ccevesvoconns ‘e
 -1-) TR ..
Toluca. ..o

PAChUCA. . c:vssresstressm
Hormosillo. v cvecveerones
Cd. Obragdn, Son..ceevves

TohUGCAN. s v v vrs s e sa e

Colayd, crsesrsersaressansss

Dolores Hidalgo, Gto.cveeesvasnns

Querétaro...................;..
Guadalups, ZaC...veerssscacssen
ZacatecasS. ...

csesssectesces e e

Cuautlad, ccccoveocccrvassssvonss
Cd. JUATEZ. .t ccvevsersceosnnsas
Parral.scceeee

San Miguel Allende........

Salvatierra.cosoveces

Apaseo el AltO. . vveecaantaeson
COTtAZAT . ccosessarsssonsssarass
ACAMDATO. s sasessoosnssancssons
Saltillo. cvesesrasessnssscnscess
'rorrebn
Cd. Lerdo, Dgo. cvsvrsccnsacsns
Teplo, NaY.sevrrivsrassonerans

Tepﬂchulaoonn--n.uooo-.-cullol

Arriaga, ChiBesivaseasecrsaness

2
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De lo antorior 56 desprende que la regién mejor para localizar la plants se -
encuentra entre los estados de Jalisco, Guanajuato, Colima y Michoacén; por ldg -
posibles comodidades para el personal, clima, agua, ete. S e i

" El mejor lugar es Morelia, Mich.

La planta ccupa una superficie de 5,000 m2. a 8 40.00 el metro cuadrado ha_
ca un total de $ 200 G39.00. ' R

Sagn el plano adjunto a este capftulo on el cual se encuentra localizada ie&
maquinaria principal, la superficie construfda os de 3,492 m2. a $ 350.00 haco'un =
wotal do $ 1 222 200.00; adembs g0 tienon bardas y otros renglones menores caleule-
dos an $ 7,£00.00. '

Importa del terTano vy construccidn es do: $ 1430 000,00

En el antoproyecto g presenta un posible plano de localizacibn en el cual -
se ha ;al"oqurado taner un tren do produccidn quo avite en lo posible maniobras inGt -
tiles o entorpazca operaciones subsecuentes,

Entrando on la {&brica se encuontra ol vigilante que cuida que no salgan pro-
ductos o materiales indebidamente; 8 mano izquierda estd una construccién de dos -
plantas: en la inferior se encuentra un expendio al plblico con un pequeiio almacén-
que se surtird diariamante; tambxér; se aencuentran los comedores y regadoras para -
hombres y mujeres indepesndientes unos de otros.

En la planta alta se encuentran las oficinas y laboratorios con sus servicios
sanitarios. Al final de esta construccidn se cuenta con espacio pata un amplio estg
clonamtento. B

Enfronte de este edificio do dos plantas contamos con un andén para manio -
bras de carga y descarga do los almacenes,

El almacdn do materia primas rociba por ol {roento y por un costado y surte -

por ol fondo, entro las méquinas formadoras y ol almacén hay un egpacio para aco~
modar la harina roquerida para la fabricacidn del dfa.
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Lz pasta envasada llega al almacédn por el fondo y se surte para pedidos fo-
réneos por ol frente empleando ol andbn y para podidos locales por ol fondo, am -
pleando un sistema do jaula para cada unidad.

La puerta de cada jaula (nicamente se abre cuando cada chofer ha recibido
de conformidad la mcrcar.-fa; cuando so abre dicha puerta dolantera do la jaula se -
cierra la posterior para ovitar hurtos por oota salida.

Los dos tanquos do agua de 20,000 Its. cada uno se encuentran sobre el ta
llor mecénico para surtir por gravedod ol agus a la groduccién, A las aficinas y -
laboratorio sc les proporciona empleando una bomba quo manda agus 8 dos tinzcos

de 1,500 Its. cada uno instalodos on la parte suparior do las oficinas.

Cimientos. ...vvee. Pledra
MUroB. .oooeueenss Tabique doe barro
Cadena........... Concreto 140 Rg/cml y

varilla 1.26 cm &
Jerramientos...... Idem.
PISOB. ..ot vranne Cemento pulido, en oficinas de

lozeta asféltica.

TechoS......couus Oficinas y comedosas do concreto,
fabrica do l&mina do asbasto con-
formas tipo dicnto do sicrra.

Puertas y ventanas. Motédlicas.

Jaulas........00s. Tela de alambro.
PatioB.....coc0eves Pavimentos con asfalto.
Columnag......... Para soportar estructuras metéll -

cas sobro eapatas do concreto.
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i1.A.- Transformador portétil de rodi-

llos montados sobre rodamien~

tos a prucbs do polvo.

Longitud: 600 cm. _

Ancho: 60cm. ...overe. 1 & § 480000 $ 4 800.00
2.A.- Tarimas de madera '

de 37 mm de 100x150 cm.

sobre 6 patas de madera que - _ )

den una altura de 35 cm......63 a § 82.00 c/u. 3.5156.0()‘
3.A.- Montecarga | h

con motor eléctrico para 909 -

Kgs. altura méxima 210 cm. - » .

ruedasde hule.............. 1 a $8 200.00 $38 200.00
4.A.- Muestreador

do acero }noxldable con funda

protectora de madera......... 1 a $ 180.00 " § °180.00
5.A.-Frascos de cristal

paral1 000 ml......o0000ee0 OO0 a8 1.25 $ 125.00

6.A. =~ Etiquatas improsas

para datos de harina......, 1000 a § 0.086 '$  86.00
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7.A.- Tanque para agua, horizop

tal, de fierro con capaci -

dad para 20 000 lts. 18mi-

mina 6.3. mm. longitud -

665 cm, didmetro 196 cm. ~

con entrada para homlye -

al contro..vvvvves chesee 2 & $ 13725.65
7.A.- Bomba para pozo marca -~

Jacuzzt SHP, con perfora -

cibn e instalaciébn ( estimg

do por la profundidad)..... 1 a $ 14 000,00
7.A.- Tuberfas y valvulas....... estimado
8.A.- Cajas de cartdn corrugado~

para 2.5 Kgs. de pasta. 103)25a § 0.86
9.A. ~Bolsas de polietileno No.

150 para las cajas..... 103125 a § 0.30
10: A.-Etiquetas a tres tintas -

de 18x12 cm. © 104000a § 0.13

MISCELANEOS:
Estanterfa de madera...
Bascula Pfister para ...
2000 Kgs. marcadora -~
de peso en papel.,....
EQUIPO.....cvvvivnenvinneas

MATERIAL DE QOPERACION.....

$ 27451.30

$ 14 000.00

$ 7 000.00
$ 88 687.50
$ 30 837.50

$ 13 520.00

$ 21000.00

$ 12 000.00
§ 129 922.30
$ 133 23! .00




1.B8.- MESA de laboratoric con

cublerta cuarzo epoxi. .. 2 & § 1 450,00 8. 2900.00
2.8B.- Estantes metdlicos de -

.......

sarmables con entrepa -

fios de altura variable... 5 a § 480.00" "' $ i '4dotoo~ ¢

3.B.- Cépsulas de porcslana - 6§ a $§ 8.40 $ s0.40 "
4.B.-Espitulas do porcelana - 6 a § 4,007 TN T g ot
5.B.~ Balanza granataria para- R TN S DA S I 105 02 (RN D N

" 2.110" Kgs. marca Ohaus. 1 a § g2stoo % ¢ kg b2s.00
6.B.+ Lavadero de acero inoxi ‘ ' R R e aRioM

dable tipo 304.......... 1 a 82§:00" gt i igaglige -0

7.B.- Tamiz do seda......... 2 a 36.00°0 Mg eiitgg g

8.B.~- Estufa de microbiologfa. 2 a 580.00 $ 1160.00

“w & v »

9. B.= HOTNO. e vevverrnnennson 1 a 906.00:¢ i v "olvgaploy -l
10.B. - Pesafiltrog ¢ » aluminio = - ! Coatedioben o eEena

5 cm. de Didm..... 7 T 10:00°-7F “§ 5 z240i00 - Y
11.-B. -Pipetas. R T Y © 63700

12. -B; Forma's para reportes...' ‘1006 a $ 0,094 - - $7 727 94,00

b Lot Lot

13.-B.-61stema para tratamien=~ -
t0de agua....erenne. . i a $23000.00 $ -"43 000:00 7"

TOTAL........ '8 82 353.40: '

ATl



4.C.- Amasadora universal re-
construfda para 1 bulto

deherind...ocovenenns 1

6.C.-MAaquinas formadoras. ..
7.C.-
8.C.-Welsert Loser E Sohn. .
9.C.~Tipo futura con motores

5.7 Kw... 42 $67 545.00

Moldes........... .o 29
10.C.-Méquina laminadora de

2 rodillos motor de 2 -

H.P. 1
11.C. ~ Troqueladora fantasfa -

con placas inclufdas. .. 1
12.C. -Preliminar para pastas -

largas con ventiladores-

y radiadores. v e eroees 1
12.C,=Vantilador. vovevevenen 1
14.C.-2arandas.

15.C.- No se encuentran

16 . C. -
on ol mercado hay que -
fabricerlas con un pro -
clo apyoximado de - -~

$6000.00....0000000

3 a

$ 17 000.00
$ 19080.00
$§ 9000.00
$ 63 000.00
$ 16 500.00
$ 2 300.00
$ 6 000.00

$ 17 000.00

$ 270180.00

§7 420.00
$ 9 0090.00
$ 63000.00
$ 16 500,00
$ 2 300.00

$ 18 000.00




17.C.- Bastones de tubo forrado

CON MENQUBIA. . s vovessns
18.C.Armazones para bastones.
19.C.- Bastidores.....ovvunee

20.C.~- Carritos para bastido -

re8....

21.C.~ Cuarto secador de --—

22.C.-

23.C. - madera forrado con alu-

24.C.-

25.C.-minto con sistema de -
flectar de atre, ventile-
dor y radiador..... e

26.C.- Controles de temperatu-
va marca Taylor para bul
bo hGmedo y seco, ac -
cibn neumética equipa -
dos totalmente.........
Compresora dos pistones
motor 2 H.P........

27.C.- Caldera, tanque gas,com
bustible y condensados-
marca Bibcok & Wilcox -
125 HP. 10.4. Kg/cm? -
acuctubular. ..v.ccevees

28.C.~ Astesas

29.C.- Bisculas...

30.C.~- Posadora automética....

9Co
26
3500

76

10
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$ $.30
$ 150.00
$ 10. 00
$ 12.00
$ 19 300.00
$ 17 500.00

$ 7 800.00

$131 232.18
$ 1 400.00

$ 1 300.00

$ 8 300.00

$ 4770.00
$ 3900.00
$ 35 000.00
$ 812,00

$ 193 000.00

$ 175 000.00

$ 7 800.00

$ 131 232.18
$ 7000.00
$ 7 800.00

$ 8 300.00




31.C.~ Tarimas para produc =
tos terminados......
Tanques almacena -
miento combustible. ..

Bombas agua caldera-

Worthington S HP.....
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28 a § 60.00 $ 1 680.00
2 a § 6420.00 $ 12 840.00
2 a $ 3000.00 $ 6 000.00

TOTAL........ $1 048 634.18
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1.D.- Anaqueles de madera -
largueros de semx5Scm
con entrepafios de 37-
mm.
- -altura = 2,20 mm. . -
ancho - 1.20m
fondo - 0.70 . Du.eaee’” :65
2.D.~ Transportador portatil -
de rodillos montados -~
_gobre rodamientos.
longitud - 3 m..
.- ancho = 43.2 cm. ¥-
rodillos = 30 c.eeeene 2
3.D,~ Maquinas aestacionaria =
ideal con letra de 25mm. 1
Brochas marcadoras.. .. Z
4.D.~ Equipo para flejar consta -
de prensa para restirar y
. tenazas.para sujetar el-
. 86Y10. caererernenoene 1
5.D.~ Equipo de reparto camig -~
netas tipo vagoneta con
puerta lateral y poste -

tior para marca Morris 6

~ . Volkewagen. .coeecrcers o 5

.a %

- : - b
et remoniwt et K
NGRS s S TFLERNTR TN BN A
N Lf‘bll' .M.'l,i :;“\'
O TR R L IR g sl B

210,00, 8 13 650.00

o ' ) [RTREAY TR AR

Ci o Dt 0de R A

N . e . e
A eraw e lbliaf malE

Lot Cueaid ene s

. 2-300:00 . 8ot :4,600.00.¢

Y
RS TR R 5,8

a $ .2 .600. 0Q:;. :;’SC:’#;[:Z.‘»GOO'QO L

. 096,00, -;;}_._${ ;i,-::l;92.00

Al PR TR R LU TR pavitll TR
O P R e I IR s

N T LRI S TE Bt R 3.0
A ey T el il [ERLIA

a, § 4 000.00

TOTAL. v seoreerr §., A 772.00

~ 8 .20 Q00.00
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~PARTIPA_E.

SUB-ESTACION.
1.E. - Transformador Trifdsico -

300 Kva 6 000 a/440/220

/10 1.E.M. ueado..... 1 a § 44000.00 $ 44 000.00
2.E.- Interruptor automético -

6 000 V £00 amps....... 1 a § 14500.00 $ 14500.00
3.E.- Cuchillas do contacto -

7.5 K.V. clectro carémi-

- 6 a § 136.00 $ 816.00
4.E.- Alsladores para 7.5 Kv.

marca Electro cer8mica.. 12 a § 31.50 $ 378.00
$.E.- Voltfmetros y ampsrimo -
G.YE.- tros de japbn.......... 6 a § 245.00 $ 1 470.00
7.E.~- Tablero en fibra de vi -

drio y poliester mando -

hacer....oovenensnnes 1 a 3§ 900.00 $ 900.00
8.E.- Tarima protectora de ma

dera con tiras ge 19 mm. I a § 1200.00 $ 1 200.00

Cable de fuerza 50 mts. $ 8 000.00

SUB - TOTAL...... $ 71 264.00 f
ALUMBRADO.
24 )
9.E.~ Limparas con refloctores '
blanco flucrescentos ds
21820 Wesveeoononnne 275 x 78.00 $§ 21 450.00

10.E.- Apagadoroo intcrcambig
!,‘_‘,EE Eljbhﬁu 80 X 3-15 ‘ 353.00




U.E.- Tubo conduit 12.5 mm
Blfalo.........00en

12.E. - Cajas do conexiones.
13.E.- Alambre con forro P.~
vV.C. marca Anaconda
Piralli No. 12.......
14.E. - Contactos..... teees
15.E. - Relevadores térmicos

colocados enl0 ca -

15.E. - Intcrruptores de cuchi_
llas 2X30 - 1OV -
Square D....cvvuvss

17.E.~- Misceléneos.

JINSTALACION .
18.E.~ Interruptores do nava
jas marca Square D -
3x60 220V 27.....
19.E.~ QControles magnéticos
trifsicos.. .00
20.E.~ Botones de control. ..
21.E. =~ Tubo conduit Bifalo -
K S,

22.~E,~Alambre con forto -

330 a $10.00 $

148 a §1.30 $

2000 mts.a § 0.60 MtlOOM.$

45 a § 3.00 $

10 cajas $200.00 $
75 elementos $44.00. §
10 a $ 38.75

$

SUB-TOTAL......vv00s..$

a $ 127.50 $
27 a $1200.00 $
2?7 a $ §9.50 §
80 a $§ 10.00 $

@

3 300.00
192. 40

1200.00

135.00

2 000.00
3 300.00

387.50

1.000.0G- .

.33 216.90

3 442.50

32 400.00

1 606.50

800.00
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P.V.C.Anaconda Pire -

MM No.10.....000000s 1500 & §8  0.80Mt. $ 1200.00

23.E.- Tubo flexible clifton. . 27 a § 7.2 $ 1944.00

24.E.- Cajas conexibn....... 60 a $ 1.30 $ 78.00
Misceléneos......... $ 1 000.00

SUB-TOTAL.....osevss  § 42 471.00

GENFRADOR

25.E.~- Planta Catcrpillar para
75 Kw motor diesel... 1 & $130 000.00 $ 130 000.00

26.E. - Interruptor do doble pa
80 Squase D
3IX100x3 220V..... 1 $  1590.00

27.E.~- Tablero fabricado en - ®
poliester y fibra de vi~- 1
T - T 1 | - $  1600.00

28.E.~ Interruptor de navaja -
marca Square D 3x!100 '
220 V.ievevrenncnnsse | $ 310.25

SUB~TOTAL...... $ 133 500.25

TOTAL PARTIDA "E* $ 280 45215



1.F.- Extinguidoros de gas --
CATBBRICO. cverrennnns
2.F.~ bmriquldmea de polvo -

Ansul............ Chicos
Grandos

3.F.- Manguerag para &gua -

10 motros.covvevenen .
4.F.- Granadas de totraclornro-
5.F.= Alarmas.ccoveernrecaaes
6.F.~ _Reloj para voladores....

7.F.- Estaclones marcadoras...

20

50

15

w »

EARTIDAE.

$ 966.00 § 19320.00

891.20
12121.00

<D &>

800.00 ..
80.00

815.00 .

70.00 .

TOTAL........ $ 120 002.80

] $
$ $
$ 1200.00 §  2400.00., .
$ $
$ $

~
N

12476.80
" '7z 726.00 N

.6 400,00 -
4 000,00 - -

.. 1.630.00
- .1.050.Q0 ~

PR
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1.G.-
1.G.-
3.G.-
4.G.-
$.G:-
6.G.-
7.G.-
0.G.-
2.G.-
10.G. -
n.G.-
12.G.-

Escritorios 6 cajonas -
Eecritorioe 3 cajones -
MAaquinas de escribir -
Sumadoras. ... veneaen
Calculadoras.....ovees
Stllonos giratorios.....
Sillonss secratarias. ...
Likrcron dos puertas...
Archiveros tros gavotas
Eardes B charolas.....
Sllonos Juego. .. v vass

Caje fuerte chica.....

grende. ...

13.G. - Sistema de intercomuni

cacibn......

14.G. - Estantes con puertas. .

15.G.-

Reloj marcador..eaveve

10

$
$
$
$
$
$
a §
$
§
$
$
$
$

a $§
a §
a §

TOTAL. ccvvssnes

2 420.00

1
2

560.00
300.00
600.00
500.00
680.00
350.00
960.00
935.090
000.00
000.00
700.00
000.00

100.00
100. 00

910.00

14 520.00
14 040.00
23 ¢90.00
23 400.00
25 500.00
6 800.00
3 150.00
3 840.00
9 350.00
5 000'00'
3 000.00
2 700.00
6 000.00

3 100.00
i1 000.00
910, 00

155 310.00




EARXIDA

Beviaianiosnsnsonnsnonnss $ 129 922.30
- P $ 323s53.40
L T $1 045 634.18
Ditereenoreocasscnnsnnne $ 23 772.00
Brveerocecnnnnesconsncas $ 2680 452.15
Tetatseretsseasasansnans $ 120 002.80
Bevoresnosanssenosesonss $ 155 a10.00

TOTAL........$ 1 998 446.83

Dapreciacibn a 10 aflos

—1.928 446,83 - $ 16 653.72
120

Obra civll ¥ 1E570n0. v e v cvanene $ 1 430 000.00

Depreciacifn a 20 afios

-—3.430000,90 o8 S5 958.33
240




RERSONAL A LISTA DE RAYA.
Ayudante almacenista. . cvcvervuernsrsesscese$d 38,00
Ayudante almacenisBta..c.cvverstscrcssresvssas$ 21,00
Operadora MONSCAIPA. « covseosestsssssssnsased ZS..OO
Operador fantas 8. .cveivvecirvsrssencreanses 3 30,00
Operador pasta 1arga. «veveves thessiseenseses 8 28,00
Acomodadora de Pastd..esecerirreccsicensas § 22,00
Acomodadora de Past8..vecracesnsnns eenees § 22,00
Operador pasta ﬁdeoaytanannes ceeenssens 9 29,00
Acomodadora cadejadora.....es.., . $ 22.00
Acomodadora cadejadera. cvveeenans ceresesse § 22,00
Operador pastas huecas...... tertestaesenass 3 29.00
Acomodador. ....... Cetieansieneariesrennse . $ 21.00
Operador pastas cortas........ . $ 29.00 e
Acomodador. . ... . Cheteeensananes teseisan .$ 21,00
Estibador pastas Jargas.....c.cesveecaseeesee 9 22.00
Estibador........ Cereiseerecieasiesnecaess § 21,00
Velador cuartos 8ecadores.....cvcuvsss . § 25.00 ‘
Velador cuarto 88¢8dOres. ...ceveuvsersssass $ 25.00
Velador cuartos 29ca8dore8....cveavsvsscsar. $ 25.00
Pe8ador8.. .. iivrieviiiriretiareiraaseaess § 22,00
Cerradora. v« vivivvennrasssossssarsnsaseesss $ 20,00 ®
Cerrador. .« . iieivsnsarsnassesnarrnsessesss $ 20,00
Pocadora cermadora. s vvvereersraransanssses $ 20,00

Ayudanto almacomiotae . cvveeressrcorransesesd 21,00

ChOfOr. c e veertasesnasoessassnssasnsnssse 3 30,00
ChOfer. s vocerierssrseunsosanscsssssarnses B 30,00
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ChOfBre et vvevevsernnsnnnssnansenssasnsss $ 30,00
CROTOE. « e e vt v rrrernnnnnseneeessnnenees  § 30,00

ChOfBI. « e v veerrerereseeeeonescessoseess  § 30,00

Machetero”wsjzzoo

Mechetero......‘szzoo

MACROLOIO. <+ e v v eveveennennsenenennene  § 22,00

Machetero. .. .... et TS 2200

MOCREMEIO. + v e vessneesnnerssineneses § 22.00
v A

Mecanico. .. .... ettt eteieeterienneneen § 30.00

Ayudame' mecénico..........; .......... S 22,00

R B \

: . . cl IR AS O I
Ayudante mECANICO. . ccvvererasearcesnses 9 22.00

| & . o TR vl ""3'1
FOQONEro..vcvevvens. Ceresessesarssseses S 27.00
t ’ . L. RSN TR R :.‘_.]

FOQORAro. .. ...ovn.. Ceeenns Certeistereeses 8 27.00

POGONErO. . v srennans cereennen cimeeree. § 27.00

= “Portero...... Ghesabesereitlacerssanscase 9 22.00

POrtOrO. s vvvvvversrsansescossscnsansesse 9 22.00
Velador. . .covvecevenencnnaes eieesneseses 3 25,00
' TOTAL... 1 064.00

TOTAL MENSUAL DE RAYAS...... 31 920.00



GOIOMO.ccvrcitnrseesssetsens sassnsnans
80CIOATIA. s evtieventncsatesssnnsasaccns
Georente do vOMEB. .. ccorcensrsrcnssnnsan
8OCTOtArIA. cvvsvntensnscasesscssasncnance
Ayudanto de comtabilidad. c.cseevncansanne
Ayuvdante (créditoycomanza)...l.........
FaCtUNIBa.cecvevreesnrncsesessasscsnnnn
Srita. pedldoa-talefon&sta......,..........
Jofo EodUCCION. ccceveercracrsrcscnnnnne
Jofo personal.ciaveceatcerirascassenrnans

AlMACENISEA. s v csvsonssonsasssncnssssns

TOTAL (menzual)......

6 000.00
1 400.00
3 600,00
1 200.00
3 300,00
1 500,00
1 300.00
1 000.00
1 000.00
1 500.00
1 600.00

W W v L W v O » O » »e

} 400.00

$ 24 800.00




Depreciacidn =  § 16633.72 2 3 ioviirninnnnoen $§ 49961.16
Interases a0bre CAPItAL. .o vneveratiirssiorannnnsns $ 14250.00
RAYAB.eireeenionenns $ 95760.00
8aJBr10B.cseeieerrarttcttsstsserstrrsnsnssranans $ 74400.00
Materias primas 271 444 x $1.40K....cvevrerenven $ 380 021.60
Envasos Y OmpPAQUOS. c.v et eeressssacsssanssssans $ 133145.00
Combustible......... $ 4 081.35
Encrafa cléotrice aprostimada. .o e iivoreeessansssnne $ $ 000.00
Seguro social. . ivieue.. $ 6 613.20
IMPuestos 3% IoMuuveieoreeeocncrosocsossasocans S$EXENTO
Gastos de venta y propagands agentes, etc.... $ ‘8 143,32

DOFreciacion NMUEDbLe. . .. .vvevuseennssenseennens $ 17 874.99
VO 08, ccvseesesncnsrsossssssnsnsssasassessvescs $ $ 000.00
TOTAL..... . $ 7»94»25‘6.62

(o]} .

271 444 Kgs. de pasta a $ 3.40 Kgs. = § 922 $09.60

costalera = 3§ 5 428.00 :

TOTAL...... § 928 337. 60

UTILIDAD:

2 BN
Ventas $_ 928 337.60
Costo de lo vendido... $ 794 256.62

$ 134 080.98
Scgln las mdquinas emplcadas, la coldera seleccionada y en ffn todo el -

equipo permito una fabricacidn do 5 500 Kg. diarios con lo cual la utilidad eerfa de:
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Domaciacion EQUIPD..ccvvvvetcersonssnsens
Intereses sobre capital. v cvceeitianicnvene
17 - Y - T P
BalArioB. .. cicitectatiriecsantcanssonsas
Matorlas primas 5 500 x 1,402 79. ... 0cn e

Envascs y emMPAQuUeB.ccecesesatsccsncscnos

$

$

$

$

$

$
Combustible y enorgfa eléctrica...coevevens $
SegUIC BCCIBL. o vt vecoresescncssnasennsias $
Impuogto 3% 50b70 L.Meu.ieiatioiiiasnancs $
CartoB dO VO, tovresenrrtenssasassencas $
Daweclaclbninmuable......‘.............. $
VarIOB. . ccvereaisoscontsvsasnsosscssncsneo $
$

TOTAL. cccvt.

434 500 Kg. de pasta a $ 3.40 = $§ 1477 300.00
costalera = § g 624.00
TOTAL....oaus $ 1485 984.00
JIILIDAD;

Ventas $ 1485 984.00

Costo de lo vendido $ 1133 877.9)
$ 352 406.09

49 961. 16
20 900. G0
95 760.00
74 400.00
608 300,00
224 202.00
14 530.16
6 619.20
EXENTO
13 030.40
17 874.99
8 000.00
133 577.91




PARA TRES MESES.

VENTAS, ' $ 1485 584.00
COSTQ DE 1O VENDIDO,
MANO DE OBRA $ 95760.00
MATERIALES 832 502.00
GASTOS DE FABRICA 14 530.16
8 .942 792.16
UTILIDAD BRUTA. $ 543191 .84
GASTOS DE ADMINISTRACION
SALARIOS : $ 74 400.00
DEPRECIACION 49 961 .16
INTERESES SOBRE CAPITAL 20 900.00
SEGURO SOCIAL. 6 619.20
IMPUESTO S/INGRESOS M. EXENTO
DEPRECIACION INMUEBLE 17 874.99
$ 169 755.35
GASTOS DE VENTA. 13 030.40
QTROS GASTOS. 8 000.00

$ 190 785.75

UTILIDAD NETA $ 352 406.09



1.~ El secado apropiado del producto as el punto més importante de la fakri
cacidn de pasta.
2.- El producto terminado debs contener un 10% de humedad.
3.~ 81 la proporcidn de secado o5 alta el producto puede desmoronarss.
4.~ 8\ 12 proporcibn de secado es baja la pasta puede fermontar o ger ata = B
cado por mohos.
5.~ El sistema mederno do secado con temperaturas, velocidad del airey -
conmtenido de humedad reguladas parmite que se pueda secar en corto tiempo.
6.~ El secado se puede tomar como formado por los siguientes pasos:
Secado preliminar
Susado
Secado propiamente dicho
templado
7.- Se debe contar para un almacén para harina adecuado.
8.- No se deban usar montacargas de gasolina.
9.~ Solo se debs elaborar pasta con harina ya aprobada por ¢l labcraterio.
10.~ Una pasta para salir al mercado debe pasar por las pruebas del labom -
torio.
11.- Una pasta que por mal secado no mantenga su forma, se puede moler 1'1-
nuevaments someterla a proceso mezclandola con harina nusva, proporcién de una-
panto do pasta molida por tros do harina nueva.

12.- El punto do equilibrio do esto proyccto se encuenira con una vonta do-

o8 gue a8 fAci) de thenel‘.
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13.~ Para la instalacibn do una {abrica se debon efectuar correccionas por -

1a altitud a los cdlculos gufa efectuados.
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APENDICE,

Los cuartos secadores periddicamente:se deben fumigar para evitar que se ~
formen mohos en las pastas.

Cuando se fumiga un secador se hace lo mismo con todos los bastidoras y -
armazones que se puedan acomodar en dicho cuarto.

Log mohos son un problema muy grande ya que la masa himeda presenta un-
medio de cultivo muy favorable para su reproduccibn y ademés se tiene un continuo
movimiento de aire ligeramente hGmedo para trangportarlos por todo el seé&dor va-
una temperatura que facilita su reproduccidén; asf{ que se debsn tomar todas las pre-
cauciones posibles en favor de la mayor higiene para evitar pérdidas por mohos. -

Otro problema que aunque no es de consecuencias inmadiatas tan desastro-
sas pero que sin embargo a la larga representa pérdidas muy considerables, es sl -
de las ratas y ratones, ya que sus perjuicios se tienen desde que rompen las cesta
leras para comer harina, lo cual ocasiona pérdidas no sélo por la que se comen si-
no también por la que se tira; desperfectos a2 los cuartos secadores, consumo de -~
pastas, deterioro de cajas de empaque en el producto terminado; por todo lo ante -
rior ademds de las razones de higiene més elementales se debe tener una constante
campaila de desrratizacién como es natural en una fabrica que produce alimentos, -
es elemental evitar el uso de venenos usando anticuagulantes.

Otra plaga muy frecuente en las fibricas de pastas, es la de las cucarachas,
que se encuentran en toda la planta, pero muy principaimente en los lugares calien
tes como los entrapisos de los cuartos secadores. Para combatir esta plaga se em~
plea con muy buenon resultados el &cido bérico.

Otra do lac plagas mén froccuontes, que se encuentra en los Jugares donde =
se acumule harina y sea diffcil ou aooo como son los corductoa, tolvas y clovado=

ran, es la do un cierto tipo do mariposa que sélo se puede eliminar limpiando com=
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pletamente los lugares donde se efectfa la acumulacién y teniendo buén cuidado

de que no queden larvas.

PIN.
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