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CAPITULO p R M ERO -
.J ... M.J R O D U0 .Jt...C I O N 

Por reqla Qeneral las cosas quo vemos muy a menudo las tomamos como muy-

naturales o f6clles do hacer. este os el caso de las pastas alimenticias que tene 

mos pracucamonte todos los días delante de nosotros; es por esta familiaridad que -

no nos ponemos a pensar on todo lo que se requiere para hacer esa pasta y, además, 

quo hoy mu ch& s c ludado::. o moJ or dicho reg~ones que no cuentan con una fAbrica de - ., 

pastas alimenticias y que el transPorte desde las grandes ciudades que cuentan co~ 

dichas fAbrlcas. hace que este producto de primera necesidad tenga un sobreprecio-

quo se padr(a evitar, al ser mAs barato, seria mayor el consumo, haciendo más inte-

rasante la 1nstalac16n de una fAbrica en dichos lugares. 

Es pues doble el fin de este trabajo; 

Dar a conocer todos los pasos que hay que seguir para obtener, a partir de -

har1na de trigo. las pastas alimenticias. Y principalmente calcular una planta de -

una capacidad que pueda colocar fAcilmente su producción, para que pueda servir -

de gura y fomentar e!lta industria. 

Para hacer más fAcU entender este trabajo aclararé en los párrafos siguien -

tes algunas Ideas necesarias. 

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

a base de Semollna o Harina de trigo y agua: formadas por medio de presión para 

darles una gran variedad de figuras y tamai'\os y que ha sido secada propiamente. 

Se entiende por harina de trigo, el producto Industrial que se obtiene por m,9. 

llonda y tamizado do granos sanos de trigo hasta un 70% de extracción, y por somo-

!!.n!D cuando la oxtracct6n so haco do trlgoo duron y haota un 70% tamblOn en nlnou -

no do loo doo oaooa duba contonor oalvado y su oonton1do do oon1zaa no oor4 mf.lyor 
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de0.74&. 

Por l'09lo v•ncral lao putas se acostumbran aonipar en dlforantes Upos se -

96n eu fonn.o y son prlnc,palmanta: 

PASl'AS LARGAS (Spa;hettl y macarr6n) 

FIDEOS 

TALLARINES 

PASTAS CORTAS O MENUDAS 

PASTAS HUECAS 

PASTAS FANTASIA 

tl macarrOn y ol apaohotU oon loo fonnoo mila comunes de pastas, el prl 

moro 01 do fcrm& tubular y 110 prosonta on dlfC'l'ontoo dtllmouos y longitudes; el 

apa9hen1 oa una var~U.a con lao mismas variantes quo el macerr6n; eotos dos Upos­

do peota proeoma~ .¡¡ravos prublomas do secado. qua una vez resueltos, se pueden· 

apllcar les soluc1onos e todos los otros tipos do pastas. 

5G onuendo por S'IJrndo el proceso completo al que se somete la pasta fres -

ca para obtonor el producto dobtdemonte seco. Est4 comprendido dentro de este P~2 

coao. ol 50c4do prohmtnar. sudado, socado Pl'C>Piamente dicho y el templado del -

producto ye soco. 

Cuando al producto ostA bien curado, su elastlcldad hace que la pasta 

do11puh do cocida retengo su formis ortolnal. que ea un punto muy importante, ya -

que estando mal curado ao doomorona v oo transforma en una pasta sin forma. 

So ho encontrado qua on el curado influyo mucho la mezcl11.1 correcta de ha -

nna y aQua paro formar una malio compacta y luooo formada por una presión de 210-

J&O l(/om2. 

?A h:lrlne orlQlnolmente contlono do un 10 a un 14% de humodod y se eftede -

aguo ~ro formor la mozcla apropiada quo do~ contonor un 40% do humod&d erd 
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que un 30% debe ser removido para que el producto final te119a un 10~ de humedad. 

Cuando una r6faga de aire caHente y seco pasa en contacto con una super -

ficie hCimeda, rApidamente toma humedad d( ella; pero si el aire que está en conta.2, 

to tiene la humedad que tomaría de la superficie, cu1rndo pase por ella no habr6 ab­

sorci6n. 

Si el producto se sujeta a la acciOn de aire caliente y seco, la proporción -

de intercambio de humedad entre el macarrón y el aire es tan rápida que tiene que -

agrietarse, sl la proporción alta de secamiento contin<ia perder& su forma y se des­

moronará. Pero si la proporc!On de secamiento es muy lenta, el macarr6n se fermen, 

ta y puede ser atacado por mohos. 

El problema para secado de pastas es exponer la superficie dol producto al­

aire de tal modo que permita un intercambio entre la superficie y el aire a una pro -

porc16n no mayor que la del interior del producto a su superficie. 

Para ".lar una idea más clara se puede considerar que el macarr6n está com -

puesto por un número infinito de capas concéntricas. Así cuando la superficie es -

expuesta al aire seco, el anillo exterior infinitamente delgado dlt su humedad al a!_ 

re y toma humedad de la capa inmediata abajo de él y así continCia hasta que la e.§. 

tructura total está seca. 

El napolitano que sec6 por primera vez la pasta al sol en la azotea de su -

casa, dependi6 de los caprichos de la atm6sfera. En México ese secamiento exte­

rior es muy dificil por las amphas y r6pldas variaciones de la temperatura y hume -

dad. 

La experiencia ensei\6 al fabricante napolitano a palpar un secado muy rá -

pido y que para protejer su producto de dicho secado debe ponerlo en el interior de 

la casa parll que la humedad Interior se reparta a la superficie y oe obtenga un co.n 

tenido do humedad uniformo; dospu6s lo pone nuevamente al exterior ~re que sigtt­

secondo, oo roquloro do iO a 15 dfao para curarlo por ooto método. 

ib -
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El proceso moderno reduce el tiempo a s6lo 48 - 72 hra. para el macarr6n y 

el spaghetti; re;ulando la temperatura de manera que el aire que clreula sobre el -

prOducto ten;a un contenido de humedad inicial de 40%; la masa pierde un U% en -

la mezcla. amazado y formado del producto; en la fabricaciOn de pastas largas los 

bastones do los cuales pende él producto son transport11dos en unos armazones. es­

peciales al cuarto prellmina.r donde el macarr6n o spaghetti se sujeta a aire calle!!. 

te soco circulando a velocidad alta durante 20 minutos, en este tiempo.otros cinc(l­

o sel s por ciento de humedad se elimina. pero el producto a6n es suave y ·quebra -

dizo. 

Del cuarto preliminar se lleva al cuarto de secado, en dondo no circula 

aire por l ü 2 horao; durante cote tiempo le humedad interior sa r0!J'3rto uniforme 

mente en la pasta tornandose suave. A esta operación se le llama sudado y se 

efectCia generalmente mientras se llena el cuarto con el producto. 

Cuando se seca en sistema continuo el sudado se puede efectuar r&pida 

mente saturando el aire en la secci6n inicial a altas temperaturas. 

La teoría de la construcci6n del equipo de secado se funda en las propieda­

des del aire; la base es que se efectCia el secado por la absorci6n del agua en el -

aire y puesto que el poder absorvente se puede determinar, es posible predecir d_2 

finitivamente una proporci6n de transferencia de la humedad de la pasta al aire. 

Podemos considerar 3 influencias fundamentales en el proceso del secado: 

l. - condiciones del aire 

2. - calor 

3. - circulaci6n del aire. 

Las condiciones del aire se determinan por lecturas psicrométrlcas con ter­

m6metroa do bulbo hCimedo y seco y empleando tablas adecuadas para la prec1s16n­

del lu9ar. 

l.c temperatura aumenta la velocidad del aecado al comunicar m&o voloai -
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d4d 4 las moléculas de ac.iua que contiene la pasta, adem6s de modiftcar las propie­

dades del aire. 

La clrculac16n del aire inf!uye al arrastrar las moléculas de humedad que se 

desprende de la superficie del producto. 

Se ha determinado una tabla gu!a de secado que con pequet\as variantes se -

puede aplicar a cualquier Upo de pasta: los tres factores enumerados anterlormente­

se pueden controlar con procis16n, las temperaturas ser4n alta"s para quedar sobre -

cualquier condición atmosfl!lrlca: consecuentemente, el clima no tiene influencie. sg, 

bre la operación del equipo y la temperatura máxima, aún cua.ndo es molesta, es s2 

portable por el hombre. 

La tabla qufa se determinó para macarrón, que como ya se dijo con anterio -

ridad, es una de las pastas que mAs dlficultad presenta para su secado, por lo que­

se puede aplicar a las otras pastas. 
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TIEMPO EN TEMPERATURAS ºe DIFERENCIA ºC PESO NETO PERDIDA 
HS.: MIN. B. SECO B. HUMEDO LECTURAS. MACARRON HUMEDAD 'l(, 

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 l. 3 o.e 
0:06 50.1 30.6 19.5 174.0 2.4 1.3 
0:08 50 .1 30.6 19. 5 173.1 3.2 l.8 
0:1 o 49.0 30.0 19.0 112. 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 
0:18 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 l. 1 165.0 11.3 6.2 
SUDA l :00 .35.0 33.9 l. l 165.0 11. 3 6.2 
DO: 2:00 35.0 3'L9 l. l 165.0 11. 3 6.2 

CIRCULA EL AIRE 

2:30 36. l 33.9 2 .2 164.5 11. 8 6.6 
3:00 36 .l 33.9 2. 2 164.. o 12. 3 7.2 
4:00 36.l 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.S 16. 7 9.5 
9:00 35.0 32.5 2.5 159.l 17. 2 9.8 

10:00 35.0 32.2 2.7 158.2 18.l 10.3 
\1:00 35.0 32.2 2.7 156.9 19.4· 11.l 
12:00 34.7 31.9 2.8 155. 9 20.4 11.6 
13:00 34.7 31. 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.l 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 e 
19:00 36.4 32. e 3.6 151. l 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 lSO.l 26.2 14.9 
,2:00 36.7 32.8 3.9 149.4 26.9 15.3 
~3:00 36.4 32. 5 3.9 148.6 27.7 15.8 
1!4:00 36.l 32.2 3.9 148.0 28.3 16.l 
25:00 36. l 32.2 3.9 147. 6 28.7 16. 3 
26:00 36.4 31.9 4. 5 Í46. 7 29.6 16,8 
27:00 36.4 31. 9 4. s 145. 9 30.4 11.a 

1 
ti&22Llí&i? = -,, j@jtf!l 
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TltMPO EN 
HS.: MIN. 

28:00 
29:00 
30:00 
31 :00 
32:00 
33:00 
34:00 
35:00 
36:00 
37:00 
38:00 
39:00 
40:00 

SECA 41:00 
00: 42:00 

43:00 
44:00 
45:00 
46:00 
47:00 
48:00 
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TEMPERATURAS oc DIFERENCIA oc PESO NETO PERDIDA 

B. SECO B. HUMEDO LECTURAS. MACARRON HUMEDAD 

36.4 31. 9 4.5 145. 7 30.6 
36.4 31. 9 4.5 145.6 30.7 
36.4 31. 9 4.5 145. 3 31.0 
36.7 32.2 4.5 144. 7 31. 6 
36.7 32.2 4.5 144. 7 31. 6 
36. 7 32. 2 4.5 144. 7 31. 6 
37.5 32.5 5.0 144. 2 32.l 
37.5 32.5 5.0 144. 2 32.l 
37.5 32.5 5.0 143. 8 32.5 
37.2 32.2 5.0 143. 8 32. 5 
37.2 32.2 5.0 143. 7 32.6 
37.2 31. 9 5.3 143. 5 32. e 
37.2 31. 9 5.3 143. 3 33.0 
37.2 31. 9 5.3 143.3 33.0 
37.5 32.2 5.3 143. 3 33.0 
37.8 32.2 5.6 143.0 33.3 
31. e 32. 2 5.6 143.0 33.3 
37. 8 32. 2 5.6 142.6 33.7 
37.8 32 .2 5.6 142.6 33.7 
37.8 32.2 5.6 142.6 33.7 
37.8 32.2 5.6 142.6 33.7 

SE ENFRIA LENTAMENTE HASTA LA TEMPERATURA AMBIENTE 

SE COLOCARON 28 PALOS POR BASTIDOR 

CADA PALO PESABA 6. 350 Kg. 

% 

17. 4 
17. 5 
17. 6 
18.0 
18.0 
18.0 
18. 3 
18. 3 
18. 4 
18.4 
18. 5 
18. 6 
18. 8 
18. e 
19. 8 
18. 9 
10. 9 
19.0 
19.0 
19.0 
19.0 



CAPITULO ?E GUNQO 

Dentro oate capftulo trataré de explicar en una forma r6pida el proceso de -

fabrlcac16n de las pastas alimenticias, para lo cual lo m4s adecuado es seouir a la 

materia prlnclpol que en este caso es la harina de tric¡o, en su recorrido por toda -

la fábrica. 

En primer t6rmlno, hay que recibir del molino la harina, para lo cual se re -

quiere un almacén de mal a prima que sea adecuado, esto es, que sea lo más se-

co posible. con pisos de 1 ncreto y lambrlnes de cemento pulido 6 azulejo, adem&s 

de estar colocado en un lugar apropiado tanto para que se descargue al llegar, como 

para después moverla hasta el lugar adecuado en la fábrica propiamente dicha. 

En este capftulo s6lo diré que hay dos formas de surtir la harina qt1e son: -

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

les que la transportan directamente del molino a la f6brica. 

Seg(m el lugar donde se encuentre la fábrica de pastas, se podrá decidir 

qué forma de comprar la harina es la más 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 será eléctrico -

y no de gasolina. Dichas tarimas deben estar marcadas con un nCimero grande y v,1 

si ble para su control; en el caso de que se compre la harina a granel, se requerirán 

tolvas especiales que son de fierro galvanizado o da acero inoxidable: en este ca -

so el movimiento posterior se hace por medio de conductos neum6tlcos. 

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

entrada y nClmero do la tarima o tolva en que se colocó; lnmediatl'lmento quo ae U&-
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nen dichos datos se manda una copia al laboratorio para que se tome muestra rea. -

pecuva. 

El laboratorio conuola principalmente la cantidad y c:alldad del gl6ten, así -

como la rancidez. Con los datos anteriores la dtrecci6n técnica desuna las difere.n 

tes partidas de harina a los diversos upos de pastas según crea conveniente, y ad!. 

más, no admlte las que no llenen los requisitos necesarios. 

El almacén recibe la 6rden de transladar las tarimas m&rcadas con determin§. 

dos números al departamento de elaboraci6n de las past&s, en caso de usar la hari­

M en bultos; en caso de usarla a granel, dirA de qué tolvas se debe mandar neumA­

Ucamonte a las Instaladas en la fAbrlca. 

Como es mAs general el sistema de harina en bultos do milnta, a mi modo de 

ver, representa mAs ventajas que las que se podrían obtener por el sistema de hari­

na a granel; s6lo consideraré el primer sistema en este estudio. 

Después de que ha sido transladada la harina al lugar en que es mAs prácti­

co tomarla para su transformaci6n, se va usando poco a poco en el siguiente paso -

que es ai\adirle agua para formar una masa sumamente dura, por lo que las amasadq_ 

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 máquinas formadoras de gran capacidad. 

Como en todos 10!1 casos en que se quiere mezclar un polvo con un l!quido,­

se debe colocar primero el agua y después ai\adir la harina; cuando se quiere dar a­

la pasta un color determinado como es el caso de las pastas amarillas o verdes, s&­

aftade el color adecuado y aprobado por la Secretaría de Salubridad y Asistencia, al 

tanque que contiene el agua en la proporci6n requerida y fija para cada Upo de pas­

ta, con el Un de obtener un color uniforme en todas las diferentes 6rdenes de pro -

ducci6n. 

En las amasadoras cont1m1u s la harlnt.1 so recibo do una tolva superior, por -

ª'*' mm& 
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oravedad y el uso de un vibrador. dosUic4ndose por medio de UM banda de lona con 

velocidad variable y el a;ua por medio de un tubo perforado, colocado directamente­

en donde termina la b4nd& dosificadora, la harina cae en forma semejante a una ca.1. 

cada, mezcl4ndose pr&cucamente en el a lre. 

En las amasadora a intermltenles se carga primero el ac;¡ua por medio de reci -

pientes de l&mina o plllsuco o por tanques colocados sobre las máquinas, llenando­

por medio do una llave directamente hasta una marca determinada que se ha hecho :.. 

a la amasadora y después, se agrega la harina correspondiente. 

Las m6qulnliln formadoras de gran capacidad ya uenon acopladan a ellas la -

amaslldora de manera que e~tA proporcionando continuamente la masa requerida por -

la prensa. 

En algunos tipos de pastas o en diferentes tipos de mAquinas se requieren -

algunas operaciones adicionales como puede ser d "sobado" de la masa (operaci6n­

por la cual se extrae del interior de ella 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 m4s o monos uniforme para después pae&r a la m4qul­

na troqueladora) . 

Una vez lista la masa se ¡..irocede a la formaci6n de la pasta propiamente di­

cha y como se di6 a entender en el p4rrafo anterior, se harA por medio de las m4qul­

l'lllS extrusionadoras o troqueladoras, seg6n sea el tipo de pasta. 

Después de formada la pasta hay que colocarla en el equipo adecuado para -

poder transportarla y mantenerla en forma correcta dentro de los secadores, que es -

el punto clavo de la fabricación de pastas alimenticias. 

Habiendo saUdo de los secadores, las pastas pasan en algunos tlJY.iG al pu -

Udo y pootoriormento, al almac6n do producto terminado, de donde el laboratorio tQ. 

mara algunoo cartonoo para hacer lan pruobno do control corroopondlento: con la au­

t~!~oi6n dol labo:mtorio ya podr8n oollr a la vonto wo pastas, tormhl!lndo aer ol -
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recorrido dentro de la f4brlca y con ello esta r4pida resefla del proceso de fabrica -

c16n. 

a 



CAPITULO TERCE.L..2, 

M A O U IN AR 1 A X E O U I PO. 

Al l9ual quu en el capítulo anterlor, en éste anotaremos la maquinaria y el­

equlpo necesario so96n el 6rden en que va pasando la materia prima principal que -

es la h&rln& de trlc¡¡o. 

De manera que ol primer paso al llegar la harina a la fábrica, ya sea por 

camlonoo o por fonocarrll, es descargarla, para lo cual se emplean transportado -

roa do rodillos o do banda; ésto es, que un extremo se coloca a la orilla del trans -

porto y el otro en el interior del almacén. 

La.- TRANSPORTADOR PORTATIL 

El sistema de rodillos presenta la ventaja de poder usarlo sin necesidad de­

corriente eléctrica, ya que por gravedad los bultos corren sobre ellos; el sistema -

de banda presenta la de poder usarlo tanto para descargar como para carc¡¡ar ya que­

el motor eléctrico puede c¡¡!rar en los dos sentidos. 

Como requiere menos mantenimiento y menos inversi6n el sistema de rodi -

llos, s6lo 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 posteriormente con facilidad y­

adem4s no puede directamente sobre el piso. 

2.a.- TARIMAS DE MADERA. 

Líls tarimas se acomodan por medio de un patín movido por hombres o bién -

por un moto-transportador movido por motor eléctrico. 

3.a.- MOTO-TRANSPORTADOR 

La harina, ya acomodada en ¡¡u lugar, debe ser muestreada para las pnae -
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t:.u do 101.>oratOfto corroapondtontes a cada partida; dichas muestras hay que tomal'-

1'1n do l<'u tarima o m.uc.sda s con dlfarentes nCameros, pero que son las que cont1e -

non lodG la hGrtna do 14 misma entreoa. Se toman por la costura del bulto para no­

romporlo. 

4.e.- MUESTR&ADOR. 

La11 muo1nras Sti mezclan perfectamente y por cuarteo se obtiene una mezcla 

roprosontauva do unos 150 oramos, el resto se marca y se guarda en un frasco co~ 

top.3 do 1onca: 11e ponen dos etiquetas, una en el interior y otra en el exterior, lnd.!. 

c...lndo marc.l de In hanna, tipo, fecha, tarimas que la contienen y nCamero de reml -

~116n o f.lctura. 

S.4.-

6.a.-

FRASCOS PAAA MUESTRA. 

ETIQUETAS PARA MUESTRAS. 

Est.ss muestras son mandadas al laboratorio en donde se harán las pruebas -

do Qluton y do 0St4blhdad. 

l. b. -

2 .b.-

MESA DE LABORATORIO. 

ESTANTES PARA LABORATORIO. 

DETERMINAClON DEL GLUTEN EN EL LABORATORIO. 

Para hacer más clara la necesidad de la determinación del gluten verémos -

de urua manera pr.1ct1ca la constitución de la harina, ésto es, que cuando se amasa 

la harina de trigo con aproximadamente la mitad de su peso de agua, se deja repo -

sar durante un.a hord, se amasa entonces con los dedos do ambas manos, emplean -

do agua corriente para enjuagar, se observará que queda en las manos una n1asa t§. 

naz y gomosa que es el gluten. 

ACan cuando el término medii..> de gluten hCamodo es de un 25% a 40%, hay ha­

rinas con un porcentaje superior. 

Poro mAu lmportunto C\uo la cant1d,1d uu 1'1 cLllldud dol ylutlt11; ol do buond -
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cahdad os posible estirarlo, cuando dlflcUmente se consigue hacerlo es un gluten. 

de cahdad inferior como en las harinas de segunda. 

Un oluten bueno presenta una tonalidad :imar1llenta mientras que el malo tiQ. 

ne un color grlsAceo suelo. 

Como regla general podemos declr que el mejor oluten es el que absorbe m~ 

yor cantidad de aoua. 

Todo el resto de la harina que se desprende con el pequeno chorro de agua -

con que se lava la masa. es almld6n; por ésto hay que lavar perfectamente bien pa-

ra eliminar todo ol almidón y poder dotermlnar el porcentaje de gluten. 

La dureza del gluten os de una Importancia extraordinaria y se estima al fi -

nal del lavado, mientras se estira y comprime el gluten con .:imb.:lo mllnos para ellm!. 

nar el almidón; asl se demuestra su tenacidad y resistencia que se compara con 

otras harinas ya comprobadas como buenas. 

METODO DE LABORATORIO. 

Se amasan 25 gramos de harina en una c4psula esmaltada de 250 ml.; af\a -

diendo 15 ml. de agua destilada; éste amasamiento se hace con una esp4tula de po¡_ 

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 proteínas 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 encontraría muy peco gluten, 

pues el esponjamiento de las proteínas sería incompleto. 

Después se humedecen los dedos y con ellos se levanta de la c&psula la b,Q 

la de pasta, se deja correr un chorro delgado del grifo de agua por la suP4!!1'ficie de­

la bola, de modo que será absorbido en parie por ésta y expulsado de nuevo par Pi'!! 

si6n, en forma de un líquido turbio debido al alniid6n ya que no®ª soluble en agw. 

pero que en forma mec&.nica se expulsa . 
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El lavado 90 efectGa sobre un tamlz tensado constitufdo por una gasa de s~ 

da; este tamlz uene por objeto detener las partCculas de gluten desprendidas, las -

cuales son reunidas con la cantidad principal del gluten al final del lavado. 

Al pr1nc1pio del lavado debe procederse muy prudentemente pues un exceso-

de aoua podría dl soregar completamente la pasta. Se ha demostrado que es más -

convenlente mantener la bola de pasta s6lo durante corto tiempo bajo el chorro del 

agua, con lo que se puede presionar con ambas manos y darle siempre la forma de-

bola. 

El gluten adquiere paulatinamente cada vez m4s cohesi6n y ya SEi puede la-

var bajo pres16n. Esto se prolong!ll hasta que el agua que sale del gluten por pre -

si6n fuerte es completamente clara. Un enturbiamiento eventual denota qua a6n -

contiene almid6n. 

Al final del lavado, cuando el agua sale ya completamente clara, con obje-

to de ellminar el agua adherida se aprieta fuertemente la bola, se pesa y se deter -

mina en esta forma el porcentaje de gluten hC.medo. 

Se deja secar durante diez horas a lOS0 c. y en esta forma se determlna 

por peso y multlpllcando por cuatro el porcentaje de gluten seco. 

Sl en lugar de determinar el porcentaje de gluten seco se preflere ver la ,e>e-

pansi6n del gluten, 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. 

1 

7. b. - TAMIZ PARA RETENER EL GLUTEN. 

' 
8.b.- 'ESTUFA CON TERMOSTATO. 

j 
9.b,- HORNO PARA 5000 C. 

_tQ_ Wtm' 
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La otra prueba que se hace a la materia prima es la resistencia a la ranci -

dez, para lo cual se pone una cantldad cualquiera de harina en un pesafiltro de al.Y, 

minio, se tapa y so somete a la acc16n de la temperatura 6ptima para que se eche a 

perder, ésto es unos 38º C. durante 15 días. 

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, según su -

gluten y calidad a diferentes tipos de pasta o bien se regresa al molino por mala -

calidad o por no soportar la 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 dep6sito tal que ga -

ranuce su suministro: además. en el tanque se debe colocar un sist~ma 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 quedará a cargo del laboratorio y -

por ésto se clasifica dentro del equipo del mismo 

Para determinar el equipo empleado en la manufactura de las pastas se re -

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 Fantasía. 
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Las pastas largas están formadas por el "spaghetti" y el macarr6n de dife -

rentes gruesos; se les acostumbra dar segun su diámetro dfferentes n6meros, te 

niendo los más altos las pastas más gruesas, asr los del n6mero cero serán los más 

delgados. 

Los fideos y tallarines también tienen diferentes n6meros segun su grueso. -

Por su tamal'lo se podrían inclu!r en las pastas largas pero teniendo un sistema de -

secado diferente se ha formado un grupo aparte. 

En las pastas huecas están clasificados los codos t!nto rayados como lisos, 

engranes, plum11la y estrellas: éstos también tienen diferentes n6meros seg6n su -

tamaño. 

En las pastas cortas encontraremos la munici6n, las letras, los números, -

plplrl'n, lengua y animales. 

Finalmente en el tipo fantasía quedan las corbatas y las almejas de diferen­

tes n6meros seg6n su tamal'lo. 

Cualquiera que sea el Upo de pasta, para su fabricaci6n 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. 

S.c.- AMASADORA PARA PASTAS FANTASIA. 

Dichas amasadoras en algunos equipos ya están inclufdas dentro de la m& -

quina formadora haciendo una sola unidad de sistema continuo. 

Despults de tener lista la masa se pasa a las prensas formadoras con exce,2 

ci6n de las pastas fantasía, las cuales ae forman por medio do una troqueladora sg, 

bre un pano de masa que se pQ3para por medio do una laminadora. 

1 
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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. - TROQUELAOORA PARA PASTAS DE FANTASIA. 

Cuando los fideos y tallarines se fabriquen en prensa hidr4ulica, se requi.§. 

re una operaci6n especial que consiste en sacar todo el airo englobado por la masa 

y al mismo tiempo trabajar más el gluten por medio del sobado, el cual se efectúa­

por medio de unos conos dentados de gran peso que oprimen fuertemente a la masa. 

Este dato sólo se anota como complemento pues dichas prensas hidráulicas a6n 

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 ai'ladi6 para lo cual hay que secarla; en todos los casos se elimina 

una gran cantidad de agua en un secado rápido pero riguroso que se efect6a inme -

diatamente después de formada la par.ta. En este secado Podemos decir que se -

elimina el agua de la superficie, a esta operación se le da el nombre de secado -

preliminar. 

En el caso de las pastas largas el secado preliminar se efectúa en un sec~ 

dor continuo pequei'lo, en los fideos y tallarines tlene 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! 

Ucos, en éstos se efect6a un sec1.1do 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 Flr>EOS Y TALLARINES. 

14.c.- ZARANDA PARA PASTAS HUECAS. 
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15. c. - ZARANDA PARA PASTAS CORTAS. 

16.c.- ZARANDA ~ARA PASTAS FANTASIA. 

Cada upo de pasta se uone quo 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 Qrueso del bast6n es muy importante pues de él depende que la horquilla de 

la pasta no se rompa. 

Los demás tipos de pastas se secan en bastidores cuando el secado es in -

termltente o sobre bandas de tela de alambre cuando es cont!nuo. 

Despu6s del preliminar, hay que dar un tiempo de reposo a la pasta con el­

ffn de que se reparta uniformemente la humedad, pues ha quedado casi seco el ex -

tenor mientras que el Interior contiene toda la humedad. Este reposo se hace en el­

interior de los secadores con alre templado y saturado que no se renueva para que -

no siga secando. 

Para las pastas largas este período de reposo llamado "sudado" principia -

cuando los bastones con la pasta salen del cuarto preliminar y son colocado!' 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 clrculac16n al aire. Cuando se ha llenado uno de estos armazones se lleva -

Inmediatamente al cuarto secador para que se reparta la humedad interior. 

Para todos los otros tipos de pastas el reposo principia cuando son o.como -

dadas en los bastidores, que se colocan sobre un carrito que tiene las mismas me­

didas que éstos, s~ colocan uno sobre otro y va quedando un espacio entre ellos -

para que circule el aire durante ol secado. 

Cuando el oecado se hace en seca doro e continuos, el sudado se efect6'!1 en 

e! primer paso quo ea el uuporior. 

17.c.- BASTONES PA.AA PASTAS LARGAS. 
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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, 

Despu6a del reposo se entra de lleno al secado de la pasta el cual no es -

general pues requlere un clclo partlcular ¡iAra cada tipo de pasta aOn dentro del 

mlsmo grupo, así por ejemplo el macarr6n del nCimero uno Uene dlferente clclo que 

el del nCimero dos. 

21.c.- CUARTO SECADOR PARA PASTAS LARGAS. 

22.c.- CUARTO SECADOR PARA FIDEOS 'l 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 slstemas automAtlcos para -

controlar la temperatura tsnto de bulbo hCimedo como seco. 

26.c.- CONTROLES AUTOMATICOS DE TEMPERATURA. 

El secado se hace por medio de aire caliente que tiene regulado su cante -

nido de humedad por medio del control automático de temperatura: de modo que -

cada cuarto secador tiene su ventilador y un sistema de espreas para mantener en-

circulaci6n el aire en la forma mAs uniforme posible. 

El aire se calienta por medio de un radiador que emplea vapor como cale -

factor y la humedad se regula renovando aire hCimedo 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 enfri~miento o templado -

de la ~ata: después so Junta la pasta ya terminada en artesas de las cuales se -

toma para el empaque. 

28.c.- ARTES.AS 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 .'3on llevadas al almacén de producto termina-

do. 

29.c.- BASCULAS PARA LAS PASTAS LARGAS. FIDEOS 
'i TALLARINES. 

30.c.- PESADORA AUTOMATICA PARA PASTAS HUECAS, 
CORTAS 'i 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 POLIETll.ENO. 

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 foráneos deben ser marcados y flejados para efectuar el embar-

que. 

Los pedidos locales deben ser surtidos rápidamente para lo cual se debe -

contar con vehículos adecuados para el tráfico de la ciudad, y de mantenimiento -

econ6mico con alto valor de reventa. 

5.d.- EQUIPO DE ru:PARTO. 

INSTALACION ELECTRICA. 

Naturalmente el equipo empleado en la instalac16n eléctrica, puede ser muy 

variado y de muy diferentes calidades, así quo anotaremos una serle de implemen • 

toa que se puedan v&rlar oogCm los requerimientos do la fábrica. 
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Como primer punto ae Uene la Sub-estac16n dotada de todos sua accesorlos. 

l.e. - TRANSFORMADOR. 

2 • e. - INTERRUPTOR AUTO MATICO. 

3. e. - CUCHILLAS DE CONTACTO. 

4 • e. - AISLADORES. 

S.e.- VOLTMETROS. 

6.e. - AMPERIMETROS. 

7 .e. - TABLERO PARA INSTRUMENTOS. 

8. e. - TARIMA DE MADERA (Protecci6n) 

En sec¡undo lugar tonemos el sistema de alumbrado. 

9.e.- LAMPARAS. 

10. e. - APAGADORES 

11.e.- TUBO 

12 • e. - CAJAS DE CONEXIONES. 

13. e. - ALAMBRE CON FORRO PLASTICO. 

14.e.- CONTACTOS. 

15.e.- RELEVA.DORES TERMICOS. 

16.e.- INTERRUPTORES DE CUCHILLAS. 

17. e. -MISCELANEOS. 

Para la 1nstalaci6n de las máquinas se requiere de: 

18.e. - iNTERRUñ'ORES DE NAVAJAS, 

19.e.- RELEVA.DORES TERMICOS. 

20.e, - BOTONES DE CONTROL. 

21.e. - TUBO. 

22.e.- ALl\MBRE CON FORRO PLASTJCO. 

23. e. - TUBO FLE>tlBLE. 

24. e. - CAJAS DE CONEXION. 
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Tamb16n se debe contar con UM planta de fuerza para emergenclas por in -

torrupclones en la red de sorv1c1o pCibllco. 

25.e. - PLANTA GENERADORA DE ENERGIA ELECTRICA. 

26.e.- INTERRUPTOR DE DOBLE PASO. 

27.e.- TABLERO DE INSTRUMENTOS. 

28. e. - INTERRUPTOR DE NAVAJAS. 

Como un equipo complementarlo de la f4br1ca se tiene el equipo do protec -

c16n y de stgundad. 

El equipo de protecci6n estar& constitufdo por: 

l. f. - EXTINGUIDORES DE GAS CARBONICO. 

2. f. -EXTINGUIDORES DE POLVO; 

3. f. -MANGUERAS PARA AGUA, 

4.f.-GRANADAS DE TETRACLORURO DE CARBONO. 

El equlpo de fequrldad puede estar constitu!do por alarmas contra robo y -

por vigilantes; sobre estos hay que tener un control por medio de relojes y de esta­

clones marcadoras debidamente dlstribu!das. 

5. f. -ALARMAS CONTRA ROBO. 

6 • f. - RELOJ PARA VELADORES. 

7. f. -ESTACIONES MARCADORAS. 

Finalmente se anotará el equipo de oficina, el cual es muy elástico ya que­

depende de la orqan1zac16n y ventas de la f&brica. 

Un Upo de oficina mínimo estaría const1tuído de la siguiente manera: 

Un gerente el cual sería al mismo tiempo un Ingeniero que se pudiera hacel'" 

cargo de la producc16n; debe estar auxiliado por una secretarla competente. 

El equipo de ventas debo estar constitu!do por un Jefo do agentes y un nOlfl!. 

ro do estos quo como yo oo lndic•~ dopondo loo vontao de la fl'ibr1ca, en. o oto miomo 

.departamento habr& uro facturiota que tambi&n tomará loo pmtUdoa. 
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En ol departamento da contabilidad so requiere del contador, un ayudante -

que so encaroar& de la caJa y dol personal y una secretaria, 

l.g.- ESCRITORIOS DE SEIS CAJONES. 

2. o. - ESCRITORIOS DE TRES CAJONES ( SECRETARIAS ) 

3. c;r. - MAQUINAS DE ESCRIBIR. 

4. O. - SUMADORAS. 

S. g. - CALCULADORAS. 

6. O. - Sll.LONES GIRATORIOS. 

7 ·O·· Sll.LONES PARA SECRETARIAS. 

8.g.- LIBREROS. 

9.o.- ARCHIVEROS. 

10.g.- KARDEX. 

11. e¡. - SILLONES PARA VISITAS Y CUENTES. 

12.g.- CAJA FUERTE. 

13.g.- SISTEMA DE INTERCOMUNICACION. 

14.g.- ESTANTES. 

1$.g.- RELOJ MARCADOR. 

Con esto damos por terminado este capítulo en que se ha enumerado la ma -. 

quinaria y el equipo de la fábrica. 



CAPITULO CUARTO 

§tLfiCCION X Cl\fuCULO J;i?E LA MAOYINM!A. 

La. - TRANSPORTADOR PORTATIL MONTADO SOBRE CARRETILLAS PARA PODER COLO­
CARLO EN EL LUGAR MAS CONVENIENTE. EL SISTEMA DF. TRANSPORTACION 
PUEDE SER POR RODlLL.OS O POR MERlO DE BANDA m; LONA. DEBE TENER -
YNA LONGITUD p¡. 6 MElROS X O. 60 METROS PE ANCHO. 

El transportador so dlsona montado sobre carretillas para poder moverlo fá -

cllmonto en ol 1ntor1or del almacOn: ddomás, para poder colocarlo rápidamente del -

carro quo surto la harina hasta el sector del Glmac6n destinado al tipo de harina 

quo ne descarga por ol trannportador. 

El sistema do rodillos prosonta sobre el de banda de lona algunas caracte -

rfsucas como son: menor mantenimiento, menor gasto de operacl6n, menor inver 

sl6n 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 fricción dificultando el deslizamiento -

de los bultos. 

Al tener seis metros el transportador permite colocar varias tarimas a cada -

lado, con lo cual la maniobra de descarga se efectúa rApidamente pues mientras el-

moto-transportador coloca las tarimas ya llenas con su dotación de harina en su 

correspondiente lugar, se pueden seguir llenando otras sin interrumpir la maniobra-

de descarga. 

t:l transportador debe tener una incllnacl6n adecuad<A para que los bultos 

puedan deslizar libremente por gravedad; esta lncllnaci6n va a depender también -

del diAmetro do loo rodillos y de la eoparacl6n ontro olios. 

Lao ruedaa on que oatli montado ol tranoportador paro poder moverlo fácil -

monto deben sor como m!nlmo do dloz contCmotrou do dl4motro y con la banda de -
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hule, 6ato 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 

f&Jas sino del Upo 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. LEVANIAPA PEL SUELO PQR MEQIO DE -
PATAS pr, MAQERA HA.STA UNA ALTURA DE 0.35 m. 

Se usa madera de pino, por ser la m4s econ6m1ca, s6lo hay que tener buen -

cuidado de que sed madera de primera, además la madera deberá &er de 37 mm. para-

quo pueda rrs1sur el peso de los bultos de harina; la superficie superior no deberá-

ser rugosa para evitar que los bultos se atoren y se rompan. 

En lo superficie de estas tarimas sobra espacio para colocar 3 bultos acost9,. 

dos, uno en sentido transversal y dos en sentido lon91tµdinal, colocando después -

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 toJal de 924 kq. 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 introducir debajo de la tanmu el -

pat!n manual o los brazos del moto-transportador para hacer los movimientos poste -

riores. 

Todas las tarimas deben contar con un n<imero perfectamente visible de uno9'" 

25 centímetros de altura para evitar equivocaciones en el momento de anotar en los­

reo1stros del almacén los datos de la 'partida de harina. 

Es muy importante que una vez sacada la muestra no se hagan movimientos - E 

de cambio de bultos a otras tarimas s1n hacer las anotaciones correspondientes en -

el registro de harinas. 

3. a. - M.,OJ.;O·j'MNSPO,!lTJ)OOBJj:LtCTIU(:t9 CO.N..QAPACJDAP .PE 2 TONELADAS. 

El moto-tronoponoc:lor oo proforirll movido por oo:rionte olOctrica y no por gil : 

soUna p-.::ira ovitar loo eaooo do oombuouan y odemt\o un poaiblo motivo do h'loondSo. 
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Es lmpcrtante evuar los oases de la combusUOn pues como se ha dicho el -

&lm4c6n debe ser lo mAs seco posible para lo cual se debsn tener grandes zonas de 

Uuminac16n natural, pero pocos lugares de contacto atmosférico sobre todo en épo­

ca de lluvias, asf que los gases so eliminarían muy lentamente aumentando su co~ 

ccntrac16n poco a poco y es de todos sabido que dichos oases contienen mon6xido -

do carbono, bt6xldo de carbono, vapor de agua y gasolina que no se ha quedado e~ 

forma de vapor, de modo que aparte de ser t6xlcos comunicarán un pequefto sa.bor -

extrano a las materies primas. 

El peligro da explos16n puede ser cuando se tenga una gran cantidad de pol 

vo de hi:irlM on la atmósfera y vapores de gasolina con mon6xido de carbono resul -

tontea de la combustión en el motor. 

4.a.- MUESTREJ\OOR DE ACERO INOXIPA8LE CON FUNDA DE MAJ:!ER!l.· 

El muestreador debe ser c6ntco, con perforación ce111tral y deberá 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 extr&i'\os, o lo que es m4s -

posible, que debido a su forma pudiera existir algCm accidente que lamentar. 

Este muestreador se lntrod eirá a los bultos por las costuras, no por la mal'. 

ta, para evitar roturas a la costalera que la deprecian grandemente y además cons -

tltuyen una fuga de materia prima. 

Las muestres que se van sacando se ponen directamente en un frasco de 

1000 c. c. al cual se le marca perfectamente por medio de etiquetas. 

5. a. - FRASCOS DE 1000 e, e. CON TAPA PE ROSCA (TRANSPARENTES). 

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

na del muestreador; se procurará sacar una muestra representativa del lote de hari -

na. 

Este fresco oo mandarli al laboratorio marcado con dos etiquetas, una inte -
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rior y otra exterior. Ya en el laboratorio lo mezclarán perfectamente bien y por 

cuarteos se tornará la muestra necesaria para el estudio de la harina, guardando er 

rosto nuevamente en el frasco para cualquier acl1uaci6n posterior. 

Estas muestres se guardan durante 6 meses, al final de los cuales se ano -

tan todas las observaciones hechas en un registro de molinos para ~ener una histo­

ria de sus harinas que en muchos casos es muy útil al hacer las compras. 

6.a.- ETIQUETAS PARA LAS MUESTRA§ DEL LABORATORIO. 

En las etiquetas para los frascos de muestras deberán estar anotados todo&­

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

lino, tlpo de harina, número de bultos, tarimas que las contienen y precio por bul-

to. 

Un ejemplo de dicha etiqueta podría ser: 

CIA. HARINERA _____ ~ _____ DE-------------

TIPO DEHARINA---------------------------

FECHA DE EMBARQUE ________ FECHA DE LLEGADA _____ _ 

TRANSPORTADA POR _______________________ _ 

CON REMISION __________ '/CONOCIMIENTO ________ _ 

NUMERO DE BULTOS ___ COLOCADOS EN LAS TARIMAS--------

PRECIO POR BULTO SEGUN REMISION ------­

RECIBIDA POR MUESTREADA POR 

a+ tiiBW 
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7 • 4. - TANQUE PARA MMACENM AQUA X SURTIBLA POR GRAVEDAD. 

En 14 tndustrla do pastas allmontlclas el agu4 se puede considerar tan lm -

Portante como 14 harina ya que so emplea para un producto alimenticio. 

Adom&s so debe tener una dotacl6n de agua muy grande ya que aparte de en-

trar como materia prlma se usa on los servicios generales, para levar los moldes, .;. 

como enfriamiento en las m6qulnas y, en la caldera; el agua usada en las dos (Ütl-

mas operaciones se puede recuperar en determinado grado (enfriamiento 90% vapar-

apr6x. 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 so cuenta -

con pozo propio el tanque podrá ser mucho menor que si el agua llega por red de s~ 

vicio pCibllco. 

l. b. - MESA DE LABORATORIO. 

La mesa o mesas de .laboratorio se procurarán hacerlas lo más cómodas ·po -

sibles para lo cual lo primordial es una altura correcta que permita trabajar tanto -

de pl6 como sentado. La mejor altura son 1.15 m. 

En la ()4rte superior contará la mesa con cajones y el resto con anaqueles -

dotados de puertas. 

Como complemento la mesa contará con bancos de 0.60 m. de altura. 

2. b. - ESTANTES PARA AI.MACENAR LAS MUESTRAS 
.Q&..HABINA X PASTAS. 

Los estantes ser6n de acuerdo con el laboratorio pero en todos los casos 

estarán provistos de puertas para evitar rupturas accidentales de los retenes del la-

boratorlo. 

De preferencia las muestras del producto elaborado deben ser colocadas 

Junto a las muestra!! do lo materia prima usada para su olaboraci6n. 

Como lao pastas allmontlclao so acostumbran Qarantlzar por seis meseo, 
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las muoatraa deber4n perm6necer como míntmo un tiempo lQUal al de la ;arantía pa -

ra cualquier aclaract6n posterior. 

Cuando se eliminen muestras se deber& anotar todos loa datos y resultados -

en una libreta para tener una historia de cada Upo de harina; esta historia es muy -

Clttl pues generalmente cuando en determinada harina se obtienen malos resultados -

éstos son perl6dlcos, es dectr. que se puede prever cu4ndo hay que buscar otra ha-

rina para sustttulJ' a la defectuosa. 

3. b. a 11. b. - EQUIPO DE LABORAI.ORIO. 

El equipo da laboratorio anotado en el capítulo anterior no requiere ningCln -

comentarlo. 

12. b. -FORMAS ESPECIALES PARA LOS REPORTES PE LABO­
RATORIO. 

Las formas para los informes de laboratorio deberán ser lo m~s completas -

al mismo tiempo que lo más resumido posibles. 

Lo más completas para evitar cualquier error que resultada muy costoso de.!! 

pués y lo más 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 REMISJON 

RESULTAD O. 

GLUTEN HUMEOO GLUTEN SECO 

TIPO DE GLUTEN CXPANSION 

COLOR DEL GLUTEN RANCIDEZ 

O!:ISERV.ACJON ES 

• 
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13.b.- SISTEMA PARA EL TBATAMIENTO PE AGYA. 

En el caso que el ac¡ua empleada sea de pozo es indispensable tener un apa-

rato pera el tratamiento del ac¡ua que va a emplear; dicho tratamiento puede ser de -

dos tipos: a) pera desmineralizar el agua, b) pera desinfectarla, 

Es mAs importante el sei;undo Upo que el prlm1::1;0 y al mismo tiempo evita -

que se formen algas en el tanque de almacena nianto; generalmente se efec:tila por -

medio de un dosificador de cloro. 

Para el agua de la caldera y de enfriamiento es muy conveniente un desmln.2, 

rallzador para evitar incrustaciones. 

Cuando al agua empleada es de red de servicio público, el dosificador de -

cloro prácticamente sale sobrando ya que es agua potable 'la que llega para ser usq, 

da, pero en muchas reglones contiene sales que es conveniente eliminar por desmi-

neralizaci6n. 

l.c.- AMASADQRA DE BAJA VELOCIDAD PARA PAS'fAS 

LARGAS· 
Cuando se u:.an mAq-Jinas separadas, la amasadora de la extrusionadora.ti~ 

ne un trabajo intermitente, pero como se ha indicado con anterioridad las m6quinas 

más modernas tienen en la misma unidad la amasadora y la extrusionadora, siendo-

continuas cualqu1era que sea su tipo, todas tienen la misma caracter{stlca 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 agitaci6n generalmente consta de una flecha o eje del cual s~ 

len unos brazos que por lo regular son de forma cilíndrica y en la punta tienen lo -

que prácticamente constituye la paleta y es una pl.aca met611ca pequei'la que tiene -

una incl1naci6n adecuada para hacer que le h1'rina se mezcle perfoctamente con el-

agua y quede lo mGis uniformomento amasada posible. En el ca110 do que no estén -

acopladao a la rn4quina extrusionadora, deben contar con un oiotema quo pormita -
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1nchnar la amasadora con el fin do poder tomist la masa f4c1lmente, para usarla en• 

la extru s1onadora. 

En el caso de que se encuentro acoplada a una m4qu1na extrusionadora, por 

el extremo m4s retirado de la salida do la pasta entra la ruarina, se mezcla y con -

el mismo mov1m1ento de las paletas llega al f1Ml donde pasa a otra pequef\a am~st_ 

dora que termula on un slnHn que es el que obl1Qa a la masa a Mlir por los moldes­

tomando la forma. 

Los 2.c., 3.c., y S.c. son de las mismas caractorCsticas. 

4. c. - AMASADORA ¡;SPEClfl.L PAR.A PASTAS FANTASJA, 

La masa para el tipo de pasta llamado fontas!a. es un poco más suave que­

para todos los vtros tipos. ésto es debido a que se tiene que hacor un pafio mlis o­

menos uniforme con la masa. antes de que se: use en la máquina troquel.adora de lae­

hguras Je fantasía. y como se puede comprender. si la masa fuera tan dura como -

para los otros tipos, se requeriría de una presi6n muy grande en los rodlllos de la -

mAqulna laminadora y m4s pres16n en los rodlllos que uene la m4qu1na troqueladora 

para dar el grueso adecuado al pai\o de masa que va a troquelar. 

Este tlpo de amasadora const¡t de un raclpiente que contiene la masa y que 

puede glrar sobre su eJe central. 

Consta de un sistema de batido excéntrico con movimiento de rotac16n sobre 

su eje vertical que autom6ticamente 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 aire 

que presenta d1ficultades posteriores. 

6. e. - MAQUINA EXIRUSIONADQRA DE l!ASIASJ.ABGA.S.. 

Se presentan gran variedad dentro de las máquinas oxtrusionadoras sea que 

el sistema que hace que la masa pase a prool6n por ol moldo oca do pl!lt6n o oca -

. de gusano con diferentes modalidades cada uno o bien por el bocho do que le form~ 

__________ .....,_,,,__, :&# H • l!!a 
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de acomodar la pasta en los bastones sea automática o manual. 

Como el slstema m4s moderno se uene la m4qulna 'que tiene acoplada la 

amasadora, debldo al mismo movlmiento de la masa pasa al gusano o sinfín que la -

hace pasar por el molde que automáticamente la coloca en el bastOn y la recorta a -

un tamaf\o uniforme. 

En dlcha máquina debe existir un sistema para poder regular la presiOn de -

14 masa en las diferentes secclones del molde para evitar grandes desperdicios de -

tiempo por pasta que hay que regresar nuevamente a la amasadora. 

Dichas máquinas cuentan con una banda que Junta todo el recorte que resul­

ta do dar su tamaño unUorme a las pastas; dicho recorte se va ai'\adiendo poco a p~ 

coa la amasadora para recuperarlo; el que queda al final del día se usa en las ~2'­

tas de tipo corriente. 

Aquí se hace notar que los moldes deben estar perfectamente limpios para -

hacer la pasta, ya que pueden haber consecuencias graves como pueden ser una prg, 

pagac lOn de mohos o lo menos grave, una pasta con los contornos defectuosos; pa­

ra mantenerlos limpios generalmente se usan dos sistemas, a saber: 

l. - Se dejan remojar en agua de un día para otro y después se limpian ma -

nualmente hasta dejarlos completamente limpios. 

2, - Por medio de un sistema de lavado con agua a presión; dicho sistema -

es más rápido 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 poli~ 

tileno y se guarda en un estante especlal para evitar que se maltrate. 

7 .c. - MAQUINA EXTRUSIONADORA DE FIDEOS Y TALLARINES. 

En esta máquina se tiene que, como en el ca so anterior, hay muchos tipos­

en el mercado. 

También hay máquinas que forman automáticamente el codoJo (nombro que -

f±9f±f4 H @ • 
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recibe la forma peculiar en que se doblan estas pastas) y otras en que hay que ha·-

corlo a man.o. 

Las m4quinas que son de codeJo hecho a mano, son los que se pueden em -

plear para hacer cualquier tipo de pasta (menos fantasía) con el s6lo hecho de cam-

blar el molde; en el Upo autom4t1co s6lo hay que aJ.iliiontar los bastidores sobre los 

cuales se va a secar la pasta y en el momento oportuno retirarlos de la máquina 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 máquina, es muy importante el que cuente con 

un sistema de airo co.liente a la salida del molde para dar un secado rápido y enérg.!_ 

coa la superficie de la pasta. (secado preliminar). 

8.c. y 9.c.-MAOUlNAS EXTRUSIONAOORAS PARA PA§TAS 
CORTAS X HUECAS. 

La Cinica característica principal para estos tipos de máquinas se encuentra 

a la salida del molde, ya que de ah! se coloca una cuchilla rotatoria para cortar las 

pastas al tamaño adecuado. 

El resto de la m!quina es exactamente igual que las descritas anteriormen -

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 para poder darle diferente ve-

locidad y así" obtener las pastas de diferentes tamai\os. 

10.c.- MAQUINA LAMINADORA PJ\RA PASTAS~ 

Teniendo la masa hay que laminarla para poder pasar 4 la máquina troquela-

dora. 

El laminado oo hace por medio de t;lnq rodillos da acero inoxidable que se -

encuentra con una diotancia entre olloa aproximadamonto do 1/2 cm.; on laa mejo -

ros maquina o dicha diotancla puedo oor vortedo manualmente, poro on cualquier ca-



- 35 -

so el fln es obtener lo que se llama un pafto de masa con un ancho y grueso unifor -

me. 

La masa se hace pasar primero en un sentido por los rodillos y se recoge en 

un pal\o doblado a un determ1Mdo tamatlo, y después, se hace pasar en sentido 

transversal al anterior con el fin de que el patio quede lo m4s uniforme posible. 

Generalmente, se usa el sistema de rodillos con su eje sobre una recta in -

cllnada. con el fin de que la masa primero y después el patio pasen por gravedad e.n 

tre los rodillos y as( evitar al mAxlmo un posible accidente al prender los rodillo9-

la mano del operador, cuando el pal'lo ya está listo se va enrollando en un cilindro­

de madera que finalmente se pasa a la máquina troqueladora para lrla alimentando;­

al mismo t1empo que se enrolla se le agreqa harina para evitar que se pegue. 

11. c. - MAQUINA TROQUELADORA DE PASTAS TIPO FANTASIA. 

Esta máquina P-S la más complicada de todas y por lo mismo la más delica -

da. a grandes rasgos consta de~ 

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

Después entra el patio de masa a lo que prácticamente podemos considerar -

como el troquel; en esta parte no sólo se recorta la pasta ya que también se: efec -

t(ian los dobleces necesarios como en el caso de las corbatas y almejas. 

Como se vé, las tres operaciones están perfectamente acopladas y cual 

quier peque.tlo desajuste en el mecanismo de la maquinaria tendrá como resultado: 

a) pastas de dlferentes gruesos. 

b) pastas con orillas rotas, 

c) pastas defoctuosas en sus formas. 

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

dar la pa11ta adherida al recorte que nuevamonto ~oo a la m6qui­

no laminadora para 11or uoada nuevamente. 

La pauta ya doblada cao aobro una b:lnda para sacarla de la m6quina y por -
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Olt1mo, 14 máquina cuenta con un depósito inferior de11de donde se va deposttando-

todo el recorte del pal\o de donde es fácil tomarlo para lamin&rlo nuevamente. 

En alc;¡unos tipos do m4quinas dicho recorte regresa por una banda hasta la -

parte postertor de la m4quina donde lo toma el maquinista. 

La pasta que salo de la máquina par medio de la banda llega a una zarand'&­

donde obtiene su secado preliminar por mecUo de aire caliente. 

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

El cuarto de secado preliminar para las pastas largas tiene por objeto ex 

traor la mayor ca1nttdad do agua en el menor tiempo posible. 

Generalmente dicho cuarto preliminar tiene 3 pasos, !loto o::i, qua los bast.Q 

nos contentando la pasta recorren 3 planos diferentes dentro del secador. 

En el plano más alto se da un secado muy riguroso, en el intennedio la tem­

peratura es más moderada y finalmente, en el inferior, no se da ni aire ni calor con 

el fin de que al salir la pasta se encuentre más o menos a la temperatura ambiente­

Y evitar as( cambios bruscos de temperatura, al mismo tiempo en este plano inferior 

se uniforma un poco la humedad pasando del centro a la superficie de la pasta, ya­

que fué en la superficie precisamente donde se efectu6 el secado rápido en la par­

te superior del cuarto preliminar, pero en el interior tiene aOn 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 ee hace por cadenas horizontales y el paso de­

un plano superior a un inferior se hace por canales colocadas en los extremos y -

la velocidad la regulan unas cadenas verticales. 

El aire se inyacta por medio de ventiladores centrífugos quo so encuentran­

en ol plano intermedio y superior. 

13 • e . - Y!iWIW\OO!l C,lll:ITilltY,GO fl\RWPF.OS 'l '.(At.LlmXNES. 

Loa vontUadoroo a la oalidtl do la mCiqu1na do ftdooo y tollartnoo Uono po:r­

·obJeto dar un aocado pral1m1mu a lo paeto y al mioma ttompo agitarlo con ol Un de. 
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evitar qu,., se puedan pegar unas a otras. 

En este caso se requ!mo <,.an canudad de aire en movimiento y & poca pre -

si6n lo más Indicado es us!1r un ventilador centrífugo. 

El aire se guía 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 

rodea toda la salida y el cual tiene perforaciones, en tal forma que el aire sea di 

rlgldo hacia la pasta directamente. 

Cuando r rata de máquinas que hacen el cadejo automáticamente hay 

flujo do aire regu: Jle en cada una de las salidas de pasta; en este caso es prefe 

rlble usar un ventilador axial que nos dá gran cantidad de aire a una presión mayor 

que la obtenida con el ventilador centrífugo. 

14.c., 15.c. y 16.c.- ZJ\RANOAS PARA PAST.AS FANTA§JA, 
HUECAS Y CORTAS. 

Se requiere de una zaranda acoplada a la máquina troqueladora y extrusio 

nadora de pastas huecas y cortas, para que la pasta reciba un secado rápido pero 

enérgico con el fin de dar más resistencia a la pasta ya que la fantasía y hueca 

son muy delicados debido a su forma y eliminar la mayor cantidad de agua de la 

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 chocarían entre ellas y con las-

paredes de los conductos de transporte neumático teniendo por resultado une pasta 

deforme. 

El secado en la zaranda se efectúa con aire caliente a baJ!l velocidad y 

adern6s tiene el soporte do una tola mot611ca quo elimina los impactos fuortoq. 

La zaranda so proferirá do troa paooa, oa doclr, quo la pasta recorra tres 

vocoa toda la longitud do la zaranda, cada voz on un plano lnforior ol anterior. 

Gonoralmonto o o ta o :r.arnnda 11 no conntruyon do mador a y tola do acoro lno 
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Xld4ble, sln embargo so pueden constru!r do alumlnlo en vez de madera teniendo -

as! m6s durabUldad. 

El alto se suminiStra por un ventilador colocado en la parte inferior de la 

zaranda y calentado t1n un radiador do vapor colocado entre el ventilador y la zaran­

da propiamente dicha. 

El objeto do colocar el ventilador en la parte inferior es el forzar el aire 

por todo Gl interior el más 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; primitiV!!, 

mente dichas pastas se secaban al sol usando como soporto clavos do lo:; cuo.loo :::o 

colgaba 14 pasta, después se usaron bastones de made·ra que presentaron la parti -

cularidad de ser un magnífico lugar para que se reprodugeran mohos por el polvo de 

harina y la humedad, además la humedad y el peso de la pasta daban como resulta -

do que se deformaran curvándose y la humedad con los cambios de temperatura da -

ban por resultado grietas en la madera que constituían mejores almacenes de mohos. 

Ultimamente ha sido sustituída la madera por aluminio que se tiene que fo -

rrar para que no se manchen las pastas .:in la horquilla, lo mejor es forrarlos con tu­

bo do polietileno o cloruro de poli vinilo para que se puedan lavar fácilmente. 

El diámetro de los bastones debe ser el adecuado para que se puedan des -

prender fácilmente las pastas una vez secas sin que se quiebre la horquilla, des -

pués de varias experiencias se encontró que el tubo de aluminio do 12. 7 mm. dedil 

metro y con un forro de un mm. de pared os el mejor. 

Para poder efectuar la limpieza de bastones sin que so perjudlquo la produg 

oi6n se debe tener un 25% m6s de bastones que los que se requieren para el uso 

dterio. 

El objeto do la limpieza en loa bastoneo oo eUm&nar poclbleo contcmiooc&o­

noo por mohos. 
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18.o.- ARMAZONES PARA ACOMODAR X SOSTENER LOS 
BASTONES QYRANIE EL SECA.QO, 

Una vez que los bastones con las pastas largas han salldo del secado pre -

liminar hay que colocarlos en uMs armazones especiales para mantener los basto -

nea a un.& eeparación adecuada para efectuar el secado, para calcular dicha sePG -

ración ontro bast6n y bastón hay que tomar en cuenta que las pastas largas cuando 

pr1nc1pltl el ciclo non muy flexibles por lo qu0 el aire las mueve mucho pudiendo -

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

complctamonto secas. 

Loo 1imna zoncrn tlonon la forma de un paraloleplpodo que se apoya sobre 

una o ruodil n locas por la cara do menor supcrllcle do tal m!rnern quo las ar!atas 

más grandoo :ion perpnndicu!aros a la base, Canlcamento la base eo encuentra cu -

blcrta con ol fin do recoger en olla la pasta que so quiebro y por lo mÁsmo se des -

prenda del bast6n, al resto del armazón está constiturdo Canlcamonte por las arls -

tos para quo el aire pueda cucular, a la mHad de la altura tiene unoi\I soportes pa -

ralelos a la base con el fln de poder colocar dos capas de bastonos con pasta y fi-

n.almente cuenta con refuerzo diagonales. 

Los armazones pueden ser constru!dos do madera o do aluminio deben con -

tar con l. 80 mts. de altura con el f!n de deJar un espacio entro capa y capa de paJi 

ta y otro entre la capa inferior y la base (en que se re,c090 toda la pasta rota) con-

el f!n de dar más circulac16n al alre de secado. Para acomodar los bastones en -

los armazones tienfln estas marcados tanto en ol soporte medio como en el superior 

la forma del bast6n, dichas marcas se encuentran a 12 cm. una de otra con el trn de 

que no se enrede la pasta. 

19. c. - !!A§UJ?OR§§ .fAM fJDl:.OS X IALLARINES, 

Los bastidores para Hdooa y taller1noo U©non el objeto de acomodar on - -

ellos la pasta paro ofoctuar ou aocado. 
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Olchos bastidores ost4n formados por un marco do madn(4 o de aluminio y -

que uene una malla de plAsuco como soporto para la PGSta, on la parto lnfer1or de­

las esquinas cuentan con unos taconos o patito~. que !llrVon para mantoner una du­

tanc1a adecuada para clrculac16n del alro entro bastidor y bastidor ya que oe colo -

can uno sobre otro hasta tener una altura dctcrmlnade, a ente conjunto de ~sudo -

res acomodados so le llama estiba. 

Estos bastidores deben ser lavados y doslnfectados por16dlcamente para 

evitar posibles contam1nac1ones por mo.hos. 

Sobre estos bastidor.as se hacen los cadejos de fideo o de tallorfn para ser­

secados: dichos cadejos so pucdon hacer on m4qu1nas autom6ucas poro so consld~ 

ra m6s fino el hecho a mano ya que no queda tan apretado como ol hecho en máqul -

na encadeJadora. 

El cadejo hecho a m4qulna tarda m6s en secar que el hecho a mano pues fo!., 

ma conjuntos más compactos y por lo mismo es mAs dlf!cll que en el centro del ca­

dejo se efectue un secado rápido. 

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 requiere da un carrito o base con ruedas locas con el Un Cj¡ 

de transladarlos a los cuartos secadores fAcllmonto. 

En su forma, estos carritos son muy semoJGntoa a loa baatldoros ya quo al -

marco es lgual poro no tlonen l<i mallo do pl6otlco y on las ooqulnaa en voz do tonor 

loo taconeo separador.o o Uonon loo ruodao. 

El movlmlonto ¡r3re ocomodar loo corrltoa con loo baotldoro&-
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desde las m4quinae hasta los c1Jartos aecadores se efectCia con ayuda de un bllst6n­

de fierro, que tiene doblados los extremos en forma de una "S" muy alargada de m&­

nera que por uno de los lados se Jala. mientras que el otro se encuentra tomando -

al marco del carrito ya sea por una armella en la cual se introduce el otro extremo -

del bast6n, 6 bien directamente sobre el marco haciéndolo pasar entre el espacfo -

que deJa con el piso. 

21. c. - CUARTO SECAOQR PARA PAS'l'AS LARQAS. 

Los cuartos secadores pueden ser de dos Upos como ya se ha indicado con -

anterioridad, segCin se emplee el sistema continuo o intermitente para el secado. 

Como el sistema de .;ecado intermitente requiere de un secador m4s simple -

que el secado continuo, el costo del equipo, por ser más sencillo el intermitente -

es mucho menor qµe el secador continuo. 

El material con que se acostumbra constru!r los secadores es madera o alu -

minio o los dos combinados. 

Las paredes deben ser lo mAs aislantes posible con el fin de evitar al ~áxL 

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 sufici'i"nte, pero cuando es de al!:!, 

minio hay que colocar aislante para evitar pérdida de calor. 

Básicamente, el secador está constituído p.Jr 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, además, cuenta con -

entradas y salidas de aire para poder regular el aire que recircula; cuando se usa -

aire caliente se requiere del control do tomporatura,. 

Como so puedo vor por lou datoa antorioros la forma y ol oiotomil do oocado­

puodo variar mucho, variando lguulmonto lou cu<Hto1i uucadoron un ou forma y (un -

clonamlonto. 

22.o., 23.c., 24.ll. y ir1oc." non 1v1i.!lou un 1:01uit1uucl~111 -
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cuando son 1nterm1tentes, que es el caso que estudiarémos. 

26.c.- CONTROLES DE TEMPERAtURA. 

Lo que pr6ctlcamente Podemos tomar como el coraz6n de la fabr1cac16n de -

pastas con secado por aire caliente es el sistema de control de temperatura. Siem-

pre se preferir& el sistema automAtlco do control para evitar al máximo las posibles 

fallas por control manual. 

Dentro de los aparatos autom4t1coa se puede escoger entre los eléctricos -

y los neumAucos; los el6ctr1cos son un poco más complicados que los neumáticos, 

por lo que requieren de mayor cuidado técnico para su mantenimiento, pero los ne.Y. 

máticos tienen más equipo adicional para su funcionamionto como son: La compre-

sora, filtros de aire, trampas de humedad, etc. en algunos equipos se tiene como-

emergencia gas carb6nico a presl6n que puede substitu!r al aire mientras hay algu-

na reparac16n de emergencia. 

El control es doble ya que se efect\ta sobre la temperatura del bulbo bilme -

do y sobre temperatura del bulbo seco. 

Cuando el secado se hace a temperaturas más o menos altas es muy impo: -

tante el control de temperatura de bulbo h6medo, para mantener una dif9rencia ade-

cuada entre el contenido de humedad en el aire y la pasta, ya que un secado muy-

rápido por emplear aire seco hace que la pasta se rompa. 

Todo el sistema de vAlwlas del control de temperatura y humedad deber6 -

ser de la mejor calidad para evitar posibles calentamientos o humedad en cantickd 

que no se requiere y que modificaría el ciclo. 

C\.\ando el secado se hace con aire frío generalmente la pasta queda opaca-

por el polvo do harina que se le queda en la superficie de manera que para darle un 

acabado final mt\s fino se acostumbra pulir antes de envasarla. 

El pulido oo ofoct6a on un cillndro horizontal que tiene movimlonto do r~a­

ci6n sobro nu oJo y quo Uono !Xlrforada la pared curva para que pueda ealtr el pol-
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vo de harina que se recibe en una charola. 

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

ma. 

2 7. c. - CAi.PERA PARA CALENTAR EL AIRE PE LOS CUARTOS 
SECADORES. . 

Como ya se ha indicado las pastas se pueden secar con corriente de aire -

frío o caliente. el objeto de usar aire caliente adem6s de disminuir considerable ~ 

mente el tiempo de sec.sdo. es el de obtener un producto de mejor calidad final. 

El s1stema de secado por aU'e caliente requiere de más equipo para efectuar. 

lo; dicho equipo prtnctpalmente está constltuído por la caldera y los cambiadores -

de calor. 

El vapor necesario para calentar el aire en los cambiadores de calor. lo po-

demos obtener por medlo de una caldera o de un generador de vapor, la elecci6n d.!!, 

pende mucho de la demanda de vapor pero primordialmente de la inversi6n de la com. 

pra. Para bajas presiones en el vapor como es este caso, se acostumbra emplear -

niás frecuentemente los generadores de vapor tanto por su economía inicial como -

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 fábrica como del personal. 'l que se ero -

plea vapor vivo para mantener un gradiente correcto entre bulbo hCimedo y bulbo S.§. 

co. 

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

Con el objeto de efectuar el empaque de las pastas en una forma m4s r4pi -

da, se junta en unas artesas metálicas la pasta de los bastidores una ve~ seca, 

bien sea para tomar directamente de ellag la pasta para efectuar el llenado de las -

cajas on formc.l manual o bien p<ira colocarla en unas tolvas quo alimentan laa llo -

.nadorn11-pofrndords scml-uutom6.tlcas o automáticas. 
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La forma y medidas de las artesas pueden ser muy variadas pero siempre se 

procurar! que la altura sea poca con el objeto de facilitar el tomar la pasta del fon-

do, además deben tener ruedas con el fin de moverlaa desde los cuartos secadoreit-

que se van descar9ando hasta el lugar de empaque. 

Como en toda la fabrlcacl6n la limpieza es primordial por lo cual las arte -

sas deben estar siempre lfmplas. para facilitar lo cual cuentan con orificio de sali-

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

29.c.-BASCULAS PARA PESAR LAS PASTAS L,6.RGAS, 
UDEOS X TALLARINES. 

En el departamento de empaque de pastas se deba contar con una cantidad -

de básculas suficientes para poder efectuor r8pidumonta al trabajo. 

Se debe tener especia! cuidado con la calidad de estos aparatos ya que 

constantemente están en uso y además cualquier error ya sea de más o de menos es 

en perjuicio de la planta ya que si al peso es sobrado se tendr4 una pérdida o dis -

mlnuci6n 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 Secretaría 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 pequef\o (8%)-

es casi Imposible que pierda humedad y además como se envasa en bolsa interior -

de poliétileno hace más difícil tener mermas. 

El mantener limpias y fijas las básculas es muy importante para su exacti -

tud y duración. 

Periódicamente se deben efectuar comprobaciones de las b4sculas para verJ.. 

ficar su exa.:titud. 



- 45 -

30. c. - MAQUINA PESADORA AYTOMATICA PARA 
PASTAS CORTAS. HUECAS X FANTASIA. 

Con el objeto de efectuar más ráp~damente el empaque de los tipos de pasta 

pequef\os se han empleado en las fábricas modernas máquinas pesadoras automáU -

cas semejantes a las empleadas en las fábricas de dulces. 

Estas máquinas constan en términos generales de un dep6sito en. donde se -

coloca la pasta a granel, de donde por medio de una banda con tacones o canjilo -

nes pequenos la pasta sube hasta el mecanismo de pesado automático, que consta-

de una serle de depósitos pequenos que reciben la pasta de la banda y cuando tie -

non el peso fijado de antemano ya completo giran dejando otro depósito en su lugar 

recibiendo su peso de pasta mientras que el depósito ya completo descarga el pro -

dueto en el empaque, la velocidad de la banda es vai"iable y por lo mismo la velo -

cldad de pesada también, ya que tarda más o menos tiempo en completar el peso -

que se había fijado de antemano en un contra-peso. 

En otras fábricas se emplea un sistema semiautomático 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 báscula, en la cual se coloca el empaque, el -

sistema empleado para cerrar la boca es muy variado siendo los más empleados el-

que consta de una compuerta com(m y corriente que se mueve dentro de unas guías, 

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 tamano 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 semiautomé-

ticos para efectuar su pesada al empacar. 

31.c. -TARIMAS PARA PRODUCTO TERMINADO. 

Una voz que el producto ha sido envasado en sus cajas de cart6n, so aco­

modan estas sobre tarimas de madera quo son iguales a las usúdas on el almac6n -

de matorlcl prima para colocar la harina; poro las del almacén do producto tormlna -
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do deben ser pintadas de un color diferente pare poder distinguirlas fácilmente. 

Un11 vez que tienen acomodadas las cajas de cart6n, son transportadas 11! -

almacén por medlo del moto-transportador para que se acomoden las bajas· en los -

anaqueles. 

Al lc;iual que las tarimas de materia prima deben contar con un n6mero que -

servir& como referencia a las entradas al almacén de producto terminado. 

Solo como emergencia se emplearán estas tarimas para acomodar harina en -

el almacén de materia prima. 

Lao tarimas no se emplean cuando se Uene banda transportadora hasta el -

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

l.d. - ANAQUELES PARA EL ALMAQEN DE 
PROQUCTO TERMINADO. 

En el almacén de producto terminado se requiero de anaqueles para acomo -

dar el producto; dichos anaqueles se deben distribuír de tal forma que se pueda ir -

colocando por la parte posterior el producto nuevo quedando en esa forma al frente-

el más viejo para ir tom!ndolo para su venta, cuando el producto se acomoda ü ma-

no; o bien pueden :ler construfdos en tal forma, que el moto-transportador acomode-

directamente en ellos las tarimas de producto evitando así trabajo manual. 

Pueden ser construídos de madera o metal o combinar ambos materiales,en-

el caso de usar acomodo manual se debe procurar que no sean muy altos para facill 

tar el trabajo. 

La construcción debe ser fuerte pero de tal forma que se puedan desarmar y-

armar con relativa facilidad. Cuando se emplea el sistema de estibar con el moto-

nansportador la construcción es m6s 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 do tarimas, una oobro el suelo y otra sobre los soportes. 

2. d, - TRANSPORTJ\DORf.S PORTATil.ES DE BANDA PARA EL SERYlCIQ 
pEL Al.MACEN DE PRODUCTO 'rF.RMJNADO. 

g; EL 
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Para ofectuar los embarqu0s m4s f4cllniente y con menos mano da obra, se-

requlere dotar el almacén do producto torrnlnado con transportadores de banda con.! 

tru!dos do tal forma que se puedan acoplar uno a otro para formar unidades que - -

abarquen mayor lon!J itud. 

Su construccl6n y forma es semejante a los descritos para el almacén de mª­

teria pnma. 

Cuando se usa el slstema de acomodar manuatmente las cajas en los anaqu~ 

les es muy oráctlco 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· pedidos for&neos está constltufdo por: 

Máquina para troquelar los nCimeros f letras en una cartulina encerada es -

pecial la cual sirve como patrón para imprimir los datos necesarios. 

Cartulinas o láminas de metal delgado en los que se recortan por troquela -

do los letreros. 

Brocha o rodillo para aplicar la tinta con que se pintan las letras que e:.t4n 

marcadas en la cartulina, la txocha tiene en el mango el depósito de tinta. 

El uso de este equipo hace más rápldos los rotulos en los pedidos for4neos­

o a gr!inel y además da mejor presentación a los envases. 

4.d.- EQUIPO PARA FLETAR EMBARQUES. 

Generalmente los pedidos foráneos se surten en cajas grandes que contie -

t nen pasta a granel o bien cajas o paquetes pequei\os que var!an de 100 gms. hasta-

2.1/2 Kgs. con el objeto de dar más resistencla y seguridad a dlchos envases oo • 

acostumbra flejarlos por lo que el almacén de producto termlnado debe ootor dotado 

del equipo necesario para flejar. 

Dicho equipo consta de: 

Portacarreto que soporta el fleje. 
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Pinzas que detienen e\ fleje y tenazas que colocan el sello. 

e.a.- CAJAS DE CARTON PARA EL PBOQVCTO TERM!NADQ. 

Las cajas de cart6n en que se coloca el producto terminado, además de dar 

protecci6n a la pasta para todos los movimientos de carga y de venta, debe dar 

una presentaci6n atracuva y que haga distingu!r fácilmente el producto en el mérC!, 

do. 

El material de que están hechas las cajas es cart6n corrugado y se emplea-

como adhesivo silicato de sodio que es econ6mico, rápido y resistente a la hume-

dad. 

En cuanto al tamai'lo de las cajas se debe procurar tener la menor v&riedad-

posible o sea que de ser posible deben ser envasadas las pastas de tal modo que -

se use un tamaño de caja para varias figuras con lo cual no se requiere tener una -

invorsl6n muy fuerte en el almacén por este reng16n. 

Por regla general las cajas de cart6n llevan en su interl.or una bolsa de po- ~ 
l16tllono o bien se "filetean" es decir que en las aristas por las que se podría sa -

llr la pasta con las maniobras posteriores, se coloca un papel engomado para se -

llarlas, evitando asr pérdida de producto y al mismo tiempo cian más fuerza a la -

caja, 

En la caja se pega una fajilla que indica el número de registro de la Sacre-

larra de Salubridad. el n6mero de lote de producción, la fecha y el tipo de pasta-

que contiene; además la caja debe tener indicado el peso apr6xirnado al envasar. 

Siempre oo preferirá la bolsa de poliétileno al fileteado ya que representa -

una oporaci6n m4o ocon6mica y da mejor proteccl6n al producto. 

9, a. - !lOLSAS DE POLIETILENO PARA LAS PASTAS. 

Con ol fln de dar protoccl6n a lao paotus se coloca dentro de las cajas que 

aor lo purmlton uno IJOlllO do ¡iolll1lllono GOn ol fin do evitar que las pastas peque -
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1\110 1111lc,¡11n dol cGrt6n, Gdom4a, c:u~ndo los cartones son env!ados a climas h6me -

dos ovlt11 quo la humedad afecte al producto, on caso de rotura del cart6n la bolsa-

proteoo la plirdld& de pasta. 

Oobldo o su formo, las pastas laroas presentan dlficultad pa1a usar este U:· 

podo onvaoo lntorlor do protoccl6n. 

Como la boloo práctlcamonto no tlone contacto con ol exterior de la caja no 

requlero ser muy roslstonte y por lo tanto puedo ser de poco espesor la capa de P2. 

lletlleno. 

10. a. ·ETIQYETl\S PARA LOS DIFERENTES 
TIPOS Dt PASTAS. 

Es muy lmportanto quo lao etlquetao que oo coloquen e~ las ca¡a·s sean. - -

atractlvas y do c11ractorfot1c.1s que oo puedan hacer populares f6cUmente con el ob-

Jeto de quo los cllontoa lan puedan rocordar rlipldamonte en el momento de hacer su 

compro, pora lo trntorlor hay que tomar on cuenta quo los cllentes por regla gene -

rol 11on muJoroo, aoC quo dobon aor do un Qusto delicado tanto en los colores como-

on loo gral¡¡:adoo y rudaccl6n. 

l\doml\11 do uor un modlo du vont4, l1u etiquetan olrven 1>4ra anotar varios dA, 

tos como non1 

REGISTRO m; LA Sl:Clll:TAJtli\ IJt: Si\I.ll DRI Di\O (Allmonton), 

PESO NETO i\PllOXIMllDO 

FECHA DE r.Nv11m: 

NUMCRO ()f; PHOIJUOCllON 

1:11tot1 t'llllmno rlon 1lntn11 pumlon Ir on unn tcuJotlla d1ntro d• la oAJA PAra 

avorlguaalonuo ¡11111tu11111u11, 

la pau1u11u11lu 1111111l11tlrl11 1111urlu 11111 1lu 11111y viu IAd1.111 \l¡tt.111 111:110 111om11ro 10 prg 
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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 fábrica y los lugares de la periferia en los que se pueda efectuar 

la venta del producto. 

Se debe seleccionar unidades que sean econ6micas en el consumo de com -

bustiblo. que su mantenimiento y refacciones se encuentren en la misma ciudad y -

finalmente que su precio de reventa sea atractivo. 

Actualmente existen en el mercado camionetas que tienen ·una capacidad de-

050 Kgs. con una amplia caja para acomodar la mercancía, y que tienen gran movi -

lidad presentando además las características enumeradas anteriormente. 

~:::ru :o producc16n de la fflbrica se considera qúe con tres o cuatro unidades 

se tiene un margen de seguridad, para que así no se interrumpa el servicio de re~ 

to por desperfectos en alguna de las camionetas. 
\ 

l. e. - TRANSFORMADOR. 

La corriente se compra a la Compai'l!a Mexicana de Luz y Fuerza que se re -
11 

cibe de la línea de alto voltaje para poder emplear dicha energía se requiere de un -

transformador. 

E~te transformador se montará 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 AUTO MATICO. 

Como punto de salida de la sub-estaci6n se contará con un interruptor auto-

mático con el objeto de dar protecci6n al transformador como de evitar desperfectos 

en las instalaciones de la planta. 

Este interruptor no se debe confundir con las cuchillos protcctorao que des-
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conectan por temperatura y par elemento fusible, que se encuentran instaladas an -

tes del transformador y que están colocadas independientemente en cada una de las 

Unsas de alimentaci6n. 

3.e.- .Q.UCHILLAS DE CONTAQTO. 

Estas cuchillas de contacto que son de una aleaci6n de cobre especial tie -

nen por objeto Poder interrumpir el paso de la corriente eléctrica en las ll'neas. 

Se coloca un Juego de tres cuchillas de desconexi6n automática Por· calor an. 

tes del transformador para poder controlar la entrada de las líneas de alta tens16n y 

otro Juego do cuchillas de desconexión manual después del transformador y antes -

del interruptor general para tener control más efectivo. 

4 • e. - AISLADORES. 

Los aisladores se emplean para facilitar las conexiones de las líneas de al­

ta tensi6n, as! como para evitar que los cables queden en corto circuíto. 

Los aisladores pueden ser de muy variados materiales: de vidrio, porcelana, 

baquelita, paliester con fibra de vidrio o de resina epoxi, siendo estos 6ltimos los­

más modernos. 

5. e,. - VOLTJM ETROS. 

Los v6ltimetros se instalan en el tablero de instrumentos para pader confro.n 

tar las diferencias de potencial en laa Hncas de corriente y poder tomar las medi ... 

das pertinentes cuando el volt6Jo no 1100 apto para el trabajo del equiPo· 

6. o • - 8MPfüUMETJ3Q!L 

El objeto de tenor ampu1!111utron un ol tablero de instrumentos es paóer efec­

tuar lecturjls de las domandou t•n CJ<Hln unl\ do lno Hncas de corriente; evitar que 

existan algunas l!noao uobroolH1J'1d1111 v donoubrlr do inmediato cualquier anomal!a­

en la red de conductora a. 

7 • o. - '.!'A!il !1;w u~~1V\.li:W'.!'J.ill.Mf.NTO~ 
Este tablero debo oontonur loa 01uuoaoo do mcdtci6n como loa .v6lt1metros, -
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amperfmetros, medidor del ciclaJe de la corriente as{ como un lnterruptor de doble -

paso, con fusibles regenera bles. 

Los aparatos pueden ser conectados o desconectados de las líneas por me -

dlo de interruptores. 

Además contará con focos p;'oto para cada una de las líneas. 

El interruptor de doble paso llene por objeto poder efectuar reparaci6n en 

los a para tos sin interrum plr el suministro de corriente a la fábrica. 

Este tablero puede ser de madera o de algún material plástico, debico a las­

propledades que presentan las resinas pollester, reforzadas con fibra de vidrio. Se­

aconseja hacer el tablero de este material. 

8. e. - TARIMA DE MADERA. 

Con el Hn de dar una proteccl6n a la persona que tenga que penetrar a la 

sub-estaci6n se colocará una tarima de madera que cubre todo el piso. 

Esta tarima aislará a la. persona que penetre de modo que sf 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.- LAMPARA§. 

El sistema de iluminac16n que se empleará en la fábrica y almacenes es de -

luz fluorescente; se colocarán lámparas de 60w. una para cada 10 m2. colocadas a -

3. 50 mts. del suelo, estas lámparas se agruparán en relevadores térmicos d~ modo­

que s{ un grupo llega a sufrir un desperfecto, se cuente con iluminaci6n para no qu_!! 

dar en completa obscuridad. 

En las oficinas se usará el mismo tipo de lámpara pero estar6n colocadas a -

menor altura. 

10. e. - Af!AGAf)ORES. 

Con el objeto de evitar al máximo el desperdicio de energía eléctrica por zo­

r.ee !!um!n'!d<'.!ii lnocesariss, se instalará un apagador para cada lAmpara tanto en f6-
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brlca y almacenes como en las oflctnas. 

Tonlendo cuidado quo siempre so encuentren en lu94res de f4cll manejo y -

pr6x1mos al &ltlo por tlumlnar. 

U.o. -TUBO PARA ALAM8R&S DE CORRIENTE 
&LJ:CTRICA {CON oy m 1 

Es sumamente tmportllnto que ol tubo condult cuente con recubrimiento lnte -

rlor aulanto, y quo l.i soldadura 10091tud1nal no formo piomontorlos peligrosos para 

el fono do los alambren; al cort.:lr los tubos so deberán abcllanar los extremos para-

l.lmbtl!n CWIHU que !cu forro:; puedan :iufrtr deterioros. 

Cu<lndo iic requieran curv11n on los tubo~i no dooor6n tonor estrangulaciones. 

12 • o . - e 1'\JAS or. CON f;X!O;.a:s. 

!..ali c4Jll!l do ccnextono!i deben ser do lAmlna tal que les dé la resistencia -

adecuada par.l quo r:o ne deformen !6ctlmcntc, adomAs contarán con un recubrimien-

to touil que tlono doblo objclo. y» c¡uo evitará que se oxide y también sirve como r_!! 

cubrimiento lltlllantc \lc:¡cro. 

Tambl6n os sumamente importante que las cajas dén suflclente holgura a· los 

alambres conductorns p.Ma hacer las uniones de los mismos. 

Las C4J41.1 se suJot4n a los tubos por medlo do contras (exteriores) y monito-

toros (lnterlores). 

13. e. - Af=AMBRES CON FORRO PLASTlCO. 

La lnstalac i6n eléctrica se efectu,uA con alambre de cobre forrado con P, V. C, 

que le dA ma~··:ir protección contrn 11.1 humedad y el tiempo evitando cortos circu{tos-

en las líneas. 

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

rá, ya que do acuerdo con la car9a que soporta cada línea deberá ser el alambre. 
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Como quCa -., puedo tomar la tlQUlonto tabla: 

NCimao Cap&CI• DLAm. &DPQllOC D14m. Poso Empaque 
A.W.G. dad on- Cobro Al si.e. CxterlO!' 100 Mts. metros 

A.'71pll •• Mm. Mm. Mm. IUlos 

6 SS 4. ll l. ~9 7. l7 15. 9 100 

8 40 l l. 26 1.19 s. 7l 9.9 100 
1 

' 
1 

1 
l 1 o. 79 4.19 S.9 100 10 1 JO l 

;¡. ~,')! 

' 
l 

! 1 l 1 

1 

} ¡ l 
J. {¡fl 100 12 í zc: ¡ : ~ ~' ~ i 0.79 J.9 

! ' ' ' 

¡ ¡ ---~·7 1 

! l 14 l~ ¡ ¡,ti )1 0.79 J.JO Z.7 100 
¡ ! l 
i ¡ .l 

16 ¡ IV L;?'il O.fil S.S4 1. 7 100 ¡ ! • 
1 

~ l 
' l. 02 0.6J 2.29 l.2 100 18 ¡ 7 i 
1 

20 
1 

o.el 0.63 Z.16 0.9 100 

•'" Rcql.imcnto de ota-1u o 1Mtalac1ono11 ollictrtcas" O.O. 31-DI-1950. 

14. c. - CONTACTOS. 

Se debe contcr con contactos ca~ 100 mu. dentro de la fábrica adem4a -

de tener uno Junto a cada m4qu100 y otro on coda cuarto secador por la parte exte -

rlor. 

Estos contactoa so empicarán on ceso do roparacloneo y loa do los secado-

res strven para revisar cu1d4dosamt1nte ol producto con un foco extra (durante todo-

el sacado), 

En las oflc1naa oo colocort'!n obundentoo contoctoo paro Poder tener donde -

conectar loo mL\qu1000 olC:ctrt~e. 

1 
!,on contactos donuo de la plante ocr&n oqutpadoa con l!'lp<l para evit&r oc -
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cldentes as{ como deterioro por el medio ambiente, 

15. e. -RELEV ADORES TER MICOS. 

Los relevadores térmicos del sistema de alumbrado protejer4n a zonas o se2_ 

clones de 14mparas de tal forma que si algOn grupo de lámparas quedara a obscurae­

por desperfectos menores, siempre podrAn quedar encendidas una o varias de las -

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

trabajando. 

Este mismo sistema se empleará en las oficinas. 

Se emplearán releva.dores marca Square D de México. 

16.e.- INTERRUPTORES DE CUCHll..LAS. 

Como medida extra de seguridad se emplearán interruptores de cuchillas 

monofásicos equipados con cartuchos de ele~ento fusible reemplazable. 

Estos interruptores pueden llmparar a un grupo de relevadores térmicos. 

La ma1c\\ de los interruPt:ores será 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 colocación de las cajas. 

Arrancadores o exitadores para los tubos de las lámparas. 

Fusibles para los interruptores de navaja. 

Cinta plástica para aislar las conexiones. 

Cinta ahulada para las conexiones. 

Plac;as para cubrir apagadores y contactos, etc. 

18.e.- INTERRUPTORJ;S DE NAVAJA. 

En las instalaciones de las mliqulnss se emplearán interruptores de cuchi -

llas semejantes a los empleados en el alumbrado a6lo que aer4n trif6aicos, 

Se colocará un interruptor de este Upo para cada m6quina. 
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Se emplearan interruptores trlf4sicos de cuchillas equipados para fusibles -

de 60 Amps. 

19. e. - RELEVAQORES TERMICOS. 

Después de cada interruptor de cuchillas se colocar& un relevador térmico -

que opera con un control remoto de botones. 

Los elementos térmicos de estoe relevadores varían seg(in la carga. 

2 O. e. - BOTONES DE CONTROL. 

El operador de cada m&quina tendrA a mano los botones de control tanto pa. -

ra arrancarla fAcllmente como para detenerla r¿pidamente en caso de emergencia. 

Se emplearán botones de control marca Square O de M~ico. 

21. e. - TUBO CONDUIT. 

Las mismas consideraciones que para el punto 11.e., s6lo que el tubo perm.!. 

t1rA mayor holgura para los alambres que para el alumbrado. 

2 2. e. - ALAMBRE CON FORRO PMSTICO. 

Igual que el punto 13. e., s6lo que se emplearán colores diferentes que para 

el alumbrado. 

23.e.- TUBO FLEXIBLE. 

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

flexible para que soporte las vibraciones. 

Este tubo debe tener interior aislante así como extremos bien recortados P:!!. 

ra evitar romper los forros de los alambres. 

24. e. - CAJAS DE CONEXION. 

Igual que el punto 12. e. 

2 S. e. - PLANTAS GENER.AJ?ORAS PE ENtRGIA ELECT RICA. 

Con el objeto de no depender exclusivamer.tc del servicio p6blico de ener -

gía eléctrica, dicha plant& empleare!\ motor Dieaol. 

Esta planta so omploarA Cinicamente para cubrir las faltas de energía del 
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scrv1c10 pCabllco y evitar que el producto que se encuentra en proceso se pueda PGL 

der. 

La planta ser& Caterplllar. 

26.e.- INTERRUPTOR DE DOBLE PASO. ' . \ ~ ' 

Dabe oxistfr un interruptor ~e doble paso para desconectar el servicio de· -

energía pCl~llca cuando se emplea la planta generadora y así evitar que pued~n qu_! 

dar conectadas en un momento dado las dos fuentes de energía •. 

Este interruptor debe estar colocado Junto al generador para poder operarlo-

rápida mente. 

El Interruptor será de marca Square D. de México, para 400 Amps. 

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

Como algunos generadores no cuentan con instrume.ntos acoplad9s, se re -

quieren v6ltimetros, amperímetros y cicl6metro. 

Estos instrumentos se deben tener a la vista desde l~s qontroles del generA 

dor para poder efectuar los ajustes necesarios para tener el voltaje correct.o y cui-

dar el amperaJe de las l!neas. 

28,e.- INTERRUPTOR DE NAVATAS. 

Igual que el punto 18. e. 

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

. . 
Este tipo de extlnguidores son empleados para equipo eléctrico ya que rio -

se deben usar los del tipo de espuma, pués se podría electrocutar el que lo usara:".' 

por ser conductores de la .electricidad. 

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

cuerpo del mismo. 

2, f. - EXTINGUIPORES DE POLyO. 

Este tipo do oxtinguidores es muy Cltil, ya que el polvo es expelido por u~ 

corriente de gas inerte como es el nitr6geno o el bi6xido de carbono con lo cual se-· 
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llene dos elementos axt1n9u1dores, el polvo y el 9aa, 

Actualmente se tiene en el mercado un polvo qUe no solo es extin;uldor 

pues tambilm en.fría las superficies con lo cual se reduce el ries90 de que nueva -

mente ae prendan. 

Se deben toner extln9u1dores de dos tamaftos, unos pequef\os para fuegos -

que princlplan o son de poca lmportancla y otros grandes para mayor seguridad o -

fu99os que no pudieron controlar los p&,¡uef\os. 

3. f. - MANGUERAS PARA AGUA. 

Las mangueras empleadas contra incendio son de lino y se deben colocar -

dentro de cajas que tienen un vidrio al frente, con el objeto de poder usarlas rápidª­

mente rompiendo el vidrio en caso de emergencia. 

Cuando una manguera de estas es usada se deben secar lo mejor posible -

para evitar que se piquen. 

Actualmente hay este tipo de man9uera de fibras sintéticas pero su precio ~ 

es muy alto. 

4. f. - GRANADA§ DE IETRACLORURO. 

Las granadas de tetracloruro son muy Otiles cuando un fuego principia, ad~ 

m4s tlene la gran ventaja de que no deteriora como el agua o como la espuma, los­

objetos que están en su contacto. 

Estas c;iranadas no tienen fecha de caducidad lo cual constituye una econo­

mía al evitar recargas; se colocan en soportes especiales para evitar que se rompan 

fácilmente • 

5. f. - ALA.RMAS CONTRA ROBQ. 

Como una medida do seguridad extra so colocan alarmas contra-robo en 109 

lugares en que so tengan valores, documentoo y objetos que puedan ser moUvo de­

hurto. 
Esto oiotoma puede estar conaUh,1Cdo por Umbros o intorruptoroo quo M.oon-
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contacto al abrir, de manera que las puertas lo oprimen al cerrarse evitando que ha-

oa contacto, pero al abrir la puerta c lerra el cfrcuito haciendo funcionar la alarma. 

6. f. - RELOJ PARA VELAOORE.§. 

El reloj para los veladores debe tener su gr!fica controladora de las marcas­

Impresas por las entaclones, este reloj tiene una cerradura para evitar que sean al­

teradas dichas marcas; en esta forma el velador tiene que cumpllr con un recorrido -

y en un orden ya establecido. 

7. f. - ESTACIONES MARCA.DORAS. 

Lds estaciones marcadoras se deben col01.~ar en tal forma que los veladores­

cubran totalmente la f~br!c<l, <ldemás se colocarán en lugares que deben tener una -

vigilancia especial tal como los controladores de temperatura, tableros de servicio· 

elllctrlco, etc. 

Estas estaciones marcadoras imprimen una marca con un número en la gráfi -

ca con que está dotado el reloJ-'del velador, dichos números deberán ser progresivos 

cuando se cumple totalmente el itinerario. 

1. g. - ESCRITORIOS DE SEIS CAJONES. 

Para los ejecutivos de la fábrica se tendr4n escritorios metálicos con cubifll. 

ta de plástico y seis cajones. 

Se deberá tener buen cuidado de que su línea sea agradable y moderna, pa­

ra dar más comodidad a las oficinas. 

2.g.- ESCRITORIOS DE TRES CAJONES, 

Estos escritorios de tres cajones son para colocar en ellos las máquinas de­

escribir. 

Estos escritorios serán metálicos, con carpeta de 11n6leo, su Unea oer4 de­

aouerdo con loe escrltorloo de eJocYtlvoa. 

3. g • - MAOYJNAS tU;J;SCRIIUR, 

P~rA aoleoolonor laa m&qulMO de eocrlbir DO dobon buacar que suan fucrtel9-

2111e11 na 



i 

- 60 -

on au con11truccl6n y que cuenten con refacciones y servicio. 

4. g. - SUMADQRAS. 

Con el objeto de evitar pérdidas de tiempo y errores al efectuar operaciones 

manualmente se equiparé la oficina con m6qulnas sumadoras como ejemplo se tiene 

la mulusuma de Olivettl que se f&brlca en México y por lo tanto cuenta con ref&c -

clones y servicio. 

5.g.- CALCULADORAS. 

Para facilitar el trabajo tanto en contabllldad como an facturac16n se em 

plear6 calculadoras de Impresión en p.!lpel para evitar equivocaciones. 

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

6.g.- Sll.LONES Glf<ATORIOS. 

Para los escritorios se tendr6n slllones giratorios que sean funcionales pa­

ra que el personal se encuentre cómodo y en esa. forma desempei\e mejor su trabajo. 

7 .g.- SILLONES PARA SECRETARIAS. 

Con f'l objeto de que las secretarias puedan efectuar mejor su trabajo deben 

tener sillones cómodos y que las prevengan contra vicios de poatura. 

Los llamados sillones anat6micos para secretaria presentan el inconvenien­

te de tener un respaldo sumamente pequei\o con lo cual resulta un poco molesto su­

uso. 

8.g. - LIBREROS. 

Se deber6 tener buen cuidado que los libreros empleados hagan juego con -

el resto de los muebles de oficina y que cuenten con pue"as que den proteccl6n al- 9 

contenido tanto contra hurtos como contra el polvo y la humedad 

9.g.- l\BCHIVERQS, 

Se tendrán archlvoroo do tres cajones, en los cuales so .srchlvar4n todos -

los oscrltoo do cllontcrn, facturno do comprao, datos de personal, coplas do cartea, 

oto. 

E 2 _& 
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Estos arch1veros serán metálicos con cubiertas de l1n6leo. 

10.g. - KARDEX. 

Con el ffn de tener lo m4s rápidamente posible los datos más necesarios cg 

mc.i ex1stenctas en el almacén. cuentas de clientes. comisiones de agentes, etc., -

se resumirAn en K4rdex. 

Se emplearán unidades de seis charolas con el objeto de no hacer muy dif! -

cll su translado en caso necesario. 

11. g. - SILLONES PARA VISITAS Y CLIENTES. 

Es sumamente impondnte una sala de espera para visitas y clientes que sea 

confortable y du buen gusto para que estas personas se encuentren c6modas y que­

cualquier espera no sea cansada. 

Los sillones para esta sala serán modernos, sencillos, con tapices que co.m 

binen. estarán complementados con mesitas para revistas, cuadros, etc. 

12.g.- CATA FUERTE. 

En toda negociación existen valores o documentos que se deben poner en lu"". 

gar seguro para lo cual se tendrá una caja fuerte de un metro de altura. 

13. g. - SISTEMA DE INTERCOMUNICACION. 

El sistema de intercomunicación tiene por objeto el ahorro de tiempo en traer 

o llevar mensajes. además se puede emplear para proporcionar a todo el personal -

un tipo de m6sica adecuada para el trabajo; as! pués es doble el frn del sistema -

de intercomunicación. 

Las sub-estaciones de este sistema se deben Instalar en puntee estratégi -

cos de la fábrica en tal forma que su empleo siempre sea efectivo. 

Actualmente se encuentran en el mercado aparatos do transistores que bién­

signlfican un gasto inicial may.or pero tienen un gran ahorro por motivo de deocom -

posturas o por .válvulas olectr6nicas, 

14,g, - ESTANTES. 
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Se tendrA UM sección de estantes que pueden tener puertas para un mayor -

control de su contenido o blén se colocarán en un salón especial. 

En estos estantes se guardará: 

Papelería 

Propaganda 

Archivo de contabllldad 

Utlles de oficina 

M6quinas que no se emplean. 

Estos estantes pueden ser unidades individuales con puertas o secciones -

desarmables, por ser más económico estos últimos serán los que se tomen en cue.n 

ta, sin embargo, lo mejor es una combinac_6n de los dos tipos, según la importan-

cla de su contenido. 

15.g.- RELOJ MARCADQR. 

Con el objeto de poder controlar al personal que labora en la fábrica se ins-

tala el reloj marcador. 

Estos relojes marcadores pueden ser automáticos o manuales. 

Los automAticos que son los que con s6lo meter la tarjeta imprime la hora, -

día y mes en el espacio adecuado, y los manuales son los que primero hay que col.Q 

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 lmpresi6n: este último tipo de reloj es de cuerda ma-

nual. Por un bajo costo, mantenimiento económico y larga duraci6n será el tipo que 

se instale. 

. .. 
,'·<'"~; 

, .. 
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Para efectuar el caiculo de la maquinaria se supondr4 una producciOn de - -

2500 KQs. diarios, que es una cantidad que se puede tomar como término medio y -

que puede ser colocada fAcUmente en el mercado. 

Como la pasta contiene prActlcamente 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 un&-

se colocan siete hiitiras coa veinte o veintlCin bultos por tarima. 

Comci las pruebas de laboratorio requieren tener en observación durante 15 -

d!as a las h<>-rin.a s que llegan, se necesita un mínimo de 16x3 = 48 tarimas en el -

almacén, más 3 tarimas que se tendrán en producción para hacer el cambio por las--

que contienen la harina, hacen un mínimo de 51 tarimas de madera. Se ciice que es 

un mínimo ya que no se cuenta con ninguna reserva por si hay que regresar a los -

e molinos harinas impropias por lo que se tomar4 una reserva de 12 tarimas (4 días) -

que sumadas a las anteriores hacen un total de 63 tarimas (2.A.). 

Como ya se indic6, una distribuci6n aproximada del harina puede ser: 

Pastas largas (incluyendo fideos y tallarines)...... 40 - SO % 

Pastas huecas................................. 25 - 20 

Pastas cortas .................................. 25 - 20 

Pastas fantasía •••••••••.•••••••••••••••• ,..... 10 

Tomando dichos porcentajes sobre la producci6n propuesta serían: 

Pastas largas ••.....• 1 000 ..••• l 250 Ki;¡e. 

Past~e huecas....... 625 

Pastas corta e..... • • • 625 

Pastas fantasía... • • • 250 
2 500 

500 Kr,¡s. 

500 Kgs. 

250 i\g§, 
2 500 Kgs, 

Co!!!o !e venta do dichas cantidades Oll relativamente f4cH, se debe coniar-
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con equipo para poder aumentar en una emergencia la producci6n en un 25 % o sea -

que debemos contar con equipo para producir: 

Pastas largas ..•.••.. l 562 Kgs. 

huecas ..••••• 781 " 

cortas .••••••• 781 " 

fantasía...... 312 

TOTAL ••.•• 3 436 Kgs. 

Dichas cantidades se tomarán como las mhimas posibles de producir en 

condiciones normales de mercado, pero calculando que se pueden tomar los rendi -

mtentos de las máquinas empleadas como las que prfictlcamentc indicarán la canti-

dad de cada tipo que se puede fabricar. 

Para macarrones y Espaghettl. 

Por regla general se colocan 6 Kgs. de pasta fresca por bast6n, como se 

tienen 1562 Kgs. de pasta seca serán: 

1562 x l. 4 = 2186 Kgs. de pasta fresca. 

De modo que se requieren ~ : 365 bastones más un 25% para llmpiozl)-
6 

igual a 451 bastones diarios. Se requiere un mínimo de 900 bastones para podor trg, 

bajar al máximo pastas largas durante dos d!as. Se acostumbra colocar 28 basto -

nes en un armazón de modo que se requieren ~ = 13 armazones para la produo-
28 

ci6n máxima calculada en un d!a, se tendrán 26 para dos días. Con el cálculo t1nt,!!. 

rior se tienen bastones y armazones para acomodarlos: suficiente o para dedicar to -

da la producción máxima culculada para pastas largas Cmicamento a macarrón y - • 

spaghetti dur~te dos d!as consecuuvos y ol tercero dedicarlos a "uillarlneo y fl - -

.... 
deos de dlferont~s gruesos, mientras no desocupan los baatonas del primor cuarto. 

En oeta forma para pastas largas oo tlonon qua dedicar troo cuartos oecado• 

reo. 

!. - Para 1Mcarr6n o opaghc:ittl. 
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2. - Para macarrón o spaghetti. 

3. - Para fideos o tallarines. 

En los bastidores para fideos y tallarines se acostumbran ecomodar. 4 Kgs. ·-

de pasta fresca como promedio, de modo .que se requieren . .l!!l§_: .. 547 bastidores, 
4 

Como se acomodan en conJuntos de 50 se tienen que usar 11 carritos como.base· pata 

las estibas. 

Los 7 81 Kgs. de pasta hueca seca corresponden a : 
:.'.' '_\ 

781 x 1.4 "' 1093 Kgs. de pasta fresca. 
'1 • .' 

En los bastidores se dobo colocar menor cantidad de pasta que para los f1 -

deos y tallartnos ya qua dobtdo a t.1u formo y tamailo Uondo a ir al centro del basti -

dor que pro11onton 1.1 p.1rto mfln t~lJ(), /\Al quu ao aco11t\lmbrnn colocar unon 2 K90. -

do 1:..1111<1 frorwl'I ¡i111 l•1t1ll•l•111111 •In lll•Ml11 o¡1111 1111 1111¡111cuo111 

·-·· !'J.1~ 
1 

D '.il '1 hlNI 1•11111111' 

IJllll llU i:1Jll)1'1\ll ll•>lilll 11 • •Ulll•lll. 

.1JJ.!J'uµ ,,.,, 1 .. 11111•1•11 = 1111 lkt 111111111011 1¡110 "º 1111l11111rn 1111 t1 111111111111, 

l K•J. 
l.011 c&lmiloll •Ulhll l•i1u1; 111111 111111cl111ltJ l1i11 1114x1muli 11141111111111111 11u 1u1¡ul1110 tlllil 

Du Jllilll•l r¡uu 110 JO<¡UllHlllll 

t'ldm.16 y 11\lltlHJlllll, , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , &47 M a • lll04 

«Hll1'1U' •,'', •,,,,, t t • • • t 1 t t t t t, t t t t t t • 1 t t fiOl'i N a e IOI O 

lllJOtJt' ti , , , • •, , , , , , , t 1 t 1 t , 1 t, t , , t, t , 1, 1 1 , 1 

f111tl1lllf,,,,, , , , , , , , , , , , , , , , , , , , 1 ,,,,,,,,,, at 1) K 3 o,_1ílfi.. 
TOTAL •• ,,,,,, Jl>60 
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y se nocosltan los slvulentes bases: 

Fideos y tallarines ....•..••••••• , .••••••• 11 X 2 a 22 

cortas .....•...•..•.•.......•.....•.•...• ll X 2 : 22 

huccaa ................................. . 11 X 2 & 22 

fantas{a .. .....• , .•.• , • , , , , ...... , , • , , , , • • 5 X 2 a__JL, 
TOTAL ••••••••••••••• 76 carritos. 

Cuartos secaderos para pastas: 

cortas sr .in dos 

para hue 1a sor&n dos 

y so dobc contar con dos cuarto• mh, para emer9ancl&~ tanto do demanda como do 

mantonlmlonto. 

Sin omborgo todo11 loo cututoe oon 1ouoloo y 110 puodon usar pera cualquier­

tipo do pesto yo quo lo quo vorfo oo el procooo do aocado para cada tipo de pasta, 

yo quo BO tlonun d1forontoo contldlldoo oogOn ol tipo. 

Lu l)(IBtoo curtao, huocoo y fantaora; deepu6s do efectuar ol secado se\'&-

oCtul do Ion but1doror1 tl lao artooau on loe cuoloo oo colocan aproximadamente 400 

KQs, do 11411t1· 11ocli do modo quo eo roquloren. 

Poatclll cortan ••• ,.,......... -2.§L "'2 
400 

Po11ta11 huecos •••• ,......... ...1iL • 2 
400 

Pastas fantasea............. --llt. = 1 
400 

TOTAL... :S artesas. 

Cado cuarto oocador roqulero do un sl11ioma do control de temperatura y el -

prollmlnar de paotao largao roqu1oro otro milo, do modo que son 10 controles en to-

tel. 

Cuando no oo uonon trenoportadoroa de banda o rodillos dc11da el departa -
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laa quo H acostumbran poner 100 cajas de 2. 5 K;s. o sean 250 Kga, do puta ya -

sea por lo que se roquioron: 

Pastas lcirqas ..••..•. 

Pastan huecas •.•.••. 

Pastas cortas .•..••.. 

Pastas fantasra ..... . 

TOTAL •••••••• 

l 562 c. 6 
250 

781 ;:. 3 
250 

781 :. 3 
250 

31L; 2 
250 

14 tarimas. 

Como se canjean con el almacén por vacras, se requiere el doble o sed 28-

tarimas para producto terminado. 

Actualmente existen en el mercado unas prensas automáticas alemanas de -

la marca We1sert Losar E. Sohn H.G. Karlsruhe que presentan las siguientes.ven -

tajas: 

La máquina 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 engra-

nes; está equipada con cojinetes de bolas en tal forma que no puede penetrar en -

ellos nada de masa. 

La máquina necesita poco espacio, ya que todas las máquinas auxiliares -

(amasadora y sobadoras) se han unido formando una sola que tiene l. 40 mts. de a.,D 

cho por l. 900 mts. de largo. 

Una que es muy importante es la facilidad para la limpieza con lo cual se -

elimina mucho tiempo muerto, además está refrigerada con aire con lo cual se evi-

tan muchos problemas tanto de 1nstalaci6n como de mantenimiento. La m&quina -

cuenta con tres motores que son: 
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motor lmpulaor 6.5 H.P. 

motor cortador 0.4 H.P. 

motor ventilador 0.5 H.P. 

y un motor en la ama rMSdora do 4. H, P. lo cual hace un totQl de U. 4 H. P. 

Estas m4qu1nas ao proBGntan on tres rendlmlontos diferentes por hora que -

son 100. ISO y 200 Kos/hora: loa datos que so han anotado corresponden a la de 

200 K9s./hora. 

Se consideran 6 horas, 30 Mln. como el Uompo real laborable de la máquina 

por ol i..1gu1onte c4lculo. 

T1o:nP'-' 1nlc!ol ~ro me~c!er, eme ser y prnneer .•.•••..•• ,. Oh 15 min. 

T1ompc> para ol almuerzo do maquinista .•.•••••• , ••••••••• Oh 30 min. 

Tiempo parG lavar y dejar preparada la m&qulna. 

para 1n1clar de Inmediato al día siguiente................ Oh 45 mtn. 

TIEMPO MUERTO lh 30 min. 

La producc16n por tumo con la m6qu1na que produce 200 Kgs. por hora ser&-

do 6.5 x 2.00 = 1 300 Kqs. (masa). 

Seg{m 1ueatros cAlculps Iniciales para macarrones y spaghetti teníamos 

2 186 Kgs. (masa) por lo que se requieren dos máquinas quadando un poco sobradas 

para pastas huecas ser6n 1 093 Kgs. (masa), por lo que se requiere otra má.quina. 

Como la producc16n de pastas cortas es igual que la de huecas se i:iecesit~ 

rá otra máquina mAs teniendo la posibilidad de producir hasta l 300 Kgs. (masa) 

de estas dos variedades de pasta y por máquina.¿_. 

Estas máquinas pueden producir los siguientes tipos de pa,stas: 

Fideos •.••.••..•••• , •••• 4 tamaf\os. 

Tallarines ..•..•••••••••• 8 11 

Spaghettis ............ , •• 2 " 

Macarrones..... • • • • • • • • 6 11 

._ 
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Codos llaos •.•..• , •. ,.. 3 tamaftoa. 

Codos eatrlodoo .• , • • • • • 3 11 

Codos poco encorvados., 2 " 
t : •• ¡ 1 -~ • ' 

Spaetzles. . . . . . . . . . . . . . 2 11 

Barrllotoo •••••••• , ••.• , 2 11 

Pepitas................ 2 " 
' Plplrfn .......... º ....... . " 

·'• 1 ·1 l,1: ! 1 

11 Nalpos ...•. , . . . . . . • • • . 4 figuras. 

Munlcl6n .••...•..•.... 

Anillos ... ,,........... 2 

Conchas............... 2 

1 i " • ' • : ~· 

" 

" 
: ·! 1 1 :1 : ! '.i : l 

" 
• :· · · ' i · . : · ~ . ~ 1 r . ; ( • ·_,, 

Estrellas ••....•....••• 2 " 

Números ••.•.•..•....• " 10 figuras. 

Letras •..•.•....•••..• " 26flguras. 

Hay algunas figuras que no se nombran de fábrica, pero que con solo variar-
. .-: ¡r ! 

el ángulo de corte de las cuchillas se pueden obtener. 
1 ·~ 1 •· j ~~'·'\..' L•¡ ·~·.~ 

Las que no se pueden obtener con esta máquina son las pastas fantasía que 
r.~ ; ' ' : 1 / • .' ,,.,' 

se obtienen por troquel. 

Por consiguiente para la producc16n se requieren cuatro máquinas prensad.Q. 

ras, y una máquina troqueladora. 

·,•_,. ,, 

' 

' ·' . : ·,: ~ ' ' 

• .• • ,.,· ... ·~il~' ·.·~:f· :~ .. •;i·.-·~ 

, 
..... . :'. \ ~..: 
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CALCULO§ 

Para poder determinar lo cantidad de alre y el calor requerido durante el se· 

cado prellmlnar, nos besamoo en los datos exporlmentales anotados en el primer • 

capftulo y que como ah! mlorno so lndic6 111iVen do baoo para efinar los procesos c5 

todos los Upoo do pastas. 

PESO DE AGUA PERDIDO EN EL PRELIMINAR :o 9. S Kos. 

TIEMPO DEL PRELIMINAR ~ 30 mln. 

TEMPERATURA DELADU: DENTRO a.s. e. 49.2 oC 

B.H. e 30.6 oC 

TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA B.S.n 1 ºO 

CONTENIDO DE HUMEDAD APROXIMADO .. 0.0045 

Durante toda esta oparaci6n el aire no recircula. 

TEMPERAl'URA DEL AIRE A LA SALIDA B.S. -. 38 ºC. 

PESO DE PASTA SECA a 142. 6 Kgs. 

De la grAfica Pstcrométrica se obtiene: 

Para el aire que va a secar. 

PUNTO DE ROCIO .. 24 °c. 

CONTENIDO DE HUMEDAD • O. 019 

HUMEDAD RELATIVA a. 25 % 

VOLUMEN = 0.96 m3 / Kg. 

Para el aire que ya sec6: 

CONTENIDO DE HUMEDAD • O. 026 

HUMEDAD RELATIVA a 50 % 

Q AL C 11 L Q Si 

'*~ 1o. • I' ! 

B.H. a 29 ºc. • 

• 
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9.S • 45.2 Kgo. /mln. 
( o. 026 o. 019) 30 

De la gr6fle4 de humedad de las mezclas de alre y vapor de agu.s se obtiene: 

Que para un contenido de humed&d de O. 0045 el calor hClmedo es de O. 242 -. 

AB! que el calor necesario para calentar ol aire y ol vapor da agua que con -

tiene, desde 7 ºe (en invierno) hasta 49.2 oc (temperatura B.S. del aire que va a-

sacar) es: 

(49. 2 - 7. O) O. 242 x 45. 2 = 461. 6 Kcal/min. 

El vol6men de aire maneJado por los ventiladores (>ára secar ea de: 

45.2Kgs/min x 0.96 m3/kg"" 43.4 m3/min. 

Durante el invierno el aire contiene poco vapor de agua, si solo se calen -

tara y se secara con él. sería tan brusco el secado que se echár!a a perder la pa s -

ta; se hace sub!r su contenido de humedad inyectándole vapor . 

VAPOR QUE SE DEBE INYECTAR: 

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

Al Inyectar vapor al aire se suministra calor, pero, e~te calor no se toma -

en cuenta para nivelar las pbrdidas de calor por conducción y convección que exis-

te en el equlpo. 

Como estos cálculos fueron para 142. 6 Kgs. de pasta seca y la producción-

planeada es de 3 436 Kqs. máximo se requieren: 

461.G x 3436 = 11124 Kcal/min. 
142.6 

43, 4 x 3436 = 1 045 m3/min 
142. 6 

Como son cinco cuartos en prellmlnar, en cada uno se mueven 209 M3./mtn 
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yoeor de agua: 

O. 655 x 3436 :: 15. 78 K.cJs/min. 
142.6 

Como esta demanda mbima 6nicamente dura 30 mln. se requieren: 

CALOR • 333 720 KcaVmin. 

AIRE ... 31 350 m3/30 mln. 

VAPOR PE AGUA: 

0.655 x 3436 .. 15.78 Kgs/mln. 
142.6 

Re sumiendo el preliminar. 

CALOR"' 333 720 KcaVmln 

AIRE = 31 350 m 3 /30min 

VAPOR DE A.GUAz 473 Kgs/30 mln. 

También basados en los datos experimentales del primer capítulo se detennj 

na el &lre y calor requerido durante el secado propiamente dicho; 

PESO DEL AGUA PERDIDO DURANTE EL SECADO : 21. 9 Kgs. 

TIEMPO DEL SECADO : 42 hrs. 30 mln. 

= 2550 mln. 

TEMPERATURA DEL AIRE DENTRO = B.S. 36.S ºC 

~a.H. 32.loC 

TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA B. S.= 7 ºc 

CON UN CONTENIDO DE HUMEDAD APROXIMADO DE 0.0045 

EL AIRE RECmCULA EN PARTE. 

TEMPERATURA DEL AJRE A LA SALIDA : B.S. 35.0 ºc 

: B.H. 33.8 ºe 

De lo vr&flca Pdicr6motrlce oo obueno: Para el otro que va a aecu1 

HUMEDAD RELATIVA ~ 00~!. 



• 

1 

= 1 • • • 
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CONTENIDO DE HUMEDAD a 0.0285 

PUNTO DE ROCIO a 31. O ºc 

VOLUMEN ::. . 927 m3/ltg, 

Par& el aire que ya seco: 

HUMEDAD RELATIVA a 88% 

CONTENIDO DE HUMEDAD ~ O. 0315 

PUNTO DE ROCIO 1132 • 7 ºe 

;\'. 

.1: •. 

!• .. ' 

e AL e u Los, . . .. ~· : \ 

Aire utilizado: 

21.9 
( o. 0315 - o. 0285 ) 2550 

El alre que recircula depende de las condiciones ext~~!\; ~el secador, se ---<l .. . :_ .'-···-~~.~f.~ 

puede calcular en la siguiente forma,: 

0.0315 X .. (0.0045) (1 - X) : 0.0285 

0.027 X a 0.024 

X :a 0.888 

As! que un 88.8 % de alre recircula. 
;!:' .. \,··. 

.AIRE NUEVO • ( 1 - O. 888) 2. 86 :. O. 32 Kg/min 
·, J '). \ 1~ 

EL CALOR HU MEDO DEL AIRE AMBIENTE ES DE o. 24z"l~ca1Ac alr~ ºe .. · .. 
Por consiguiente: 

.... ;.· ..... , 

• .. ' ' l !. ~ 

CALOR necesario para calentar el alre 

2.86 x 0.242 ( 36.5 - 7) • 20.4 Kc.aíi~i;n. ' ... , 

VAPOR de agua que hay que inyectar para mantE!'ner iás condiciones de tra -

bajo: 

0.32 ( 0.0285 - 0.0045) :i 0.0076 Kq/min 

La temperatura que acompafta al calor inyectado ee desprecia igual que en -

ol prellminor. 
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VOLUMEN DE AIRE -

2.86 x 0.927 ::11 2.65 m3/min. 

Eatoa cálculos son para 142. 6 Kgs. de pasta seca y por minuto, para apli -

carlos a la producct6n planeada de 3436 Kgs. y en 30 min. que dura el preliminar -

se tiene: 

CALQR 

20.4 X 3436 : 
30 (142. 6) 

AIRE MOVIDO 

15 238 Kc:al/30 

2.65 x3436 x 30 = 1979.55 m3/30mi.n 
142.6 

AIRE NUEVO 

0.32 x 0.927 x 747 a 221.6 m3/30 min 

VAPOR INYECTADO· 

0.0076 x 747 = 5.67 Kgs/30 min 

Para efectuar el resto de los cálculos, se tomar6 como. presi6n de trabajo de 

la caldera 7 Kg/cm2 con esta presi6n el agua hierve a 154. 35 ºe y podemos deter -

minar el calor necesario para transformar el agua de alimentaci6n de la caldera en · 

vapor de agua. 

TEMPERATURA DE AGUA DE ALIMENTACION = 39 ºe 

ENTALPIA LIQ. :. 38. 96 Kcal/Kg. 

TEMPERATURA DE LA CALDERA : 164. 35 ºC 

ENTALPIA DEL VAPOR ~ 659. 6 Kcal/Kg. 

CALOR REQUERIDO = 659.6 - 38.96 • 620,64 Kcal/Kg. 

.1 
1 

• 
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RESUMEN 

CALOR VAPOR DE AIRE 
AGUA. 

Prellmlnar 333 720 Kcal/30 473 Kg/30 31 350 m3/30 
min min 

Secado 15 238 5.67 1979. 5 

TOTAL. 348 958 478.67 33 329. 5 

Calor necesario para inyectar la humedad: 

478. 67 x 620. 64 = 297 081 Kcal/30 min 

CALOR REQUERIDO EN UNA HORA: 

PRELIMINAR + SECADO + SECADO t SECAOO 

348 958 t 2S7 081 + 15 238 -t 3519 t 15 238 • 3519 : 

= 683 553 Kcal/hora 

Como un caballo caldera = 8345 Kcal/hora 

Se requiere: 

6§3 553 = 82 caballos caldera 
8345 

mln 

:·· 

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

limpieza etc. se recomienda una caldera de 125 caballos. 

Como e! objeto de este trabajo es únicamente dar una guía sobre el secado -

de pastas alimenticias, los cálculos se han efectuado tomando como presi6n atmoe-

férica 760 mm de Hg; dependiendo del lugar en el cual se instalará la f6brica se d!, 

ben hacer correcciones por la altitud propl.a de dicho lugar. 



JMPITULO QUINTO 

PROXECTO pE LA PLANTLI LOCALIZA• 

CION DE LAMA.QUINARIA., 

Con el objeto de poder localizar la planta de tal forma que se ancuentre el~ 

c;iran competencia se enumeran las ciudades que cuentan con fábricas de pastas all-

mentlcias: 

01Str1lo Federal ...•.•.... 32 Dolores Hldalgo,Gto............. 2 

Puebla .•........•....... 7 Oaxaca .••...••••• •.•.•••••••.•• 2 

Monterrey •.•...•.••...•. 6 Querétaro. . . . . • . • . • . . . . • . • . • • • • l. 

M6rtda •...•.....•.•..... 5 Guadalupe, Zac . .. ,·, . . . . . . . . . . •. l 

\_\ Agua scallente s •...•...... 5 Zacateca s • ••.•• º • • • • • • • • • • • • • •• 1 

Tampico ..•.•.••.•.••.••. 4 Cuautla...................... .. 1 

T1Juana ................ .. 4 Cd. Ju4rez. • . • . • • • • • • • • • • • • . • • • l 

Veracruz ............... .. 3 Parral.... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 

San Luis Potosí. ........ .. 3 San Miguel Allende. • • . • • • • • .. • • l 

GuadalaJara ............ .. Salvatierra. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 1 

Chihuahua ....••••.•..••• 3 Apaseo el Alto. , • . • • • • • • • • • • • • •• 1 

11 / 

( 
.. ,.... , ... , .. / ·-..-.., \ 

. ¡ 
I \ 

~ -·-- r''l1 
'···~ ......... ......... ?\ 

,f ' ..... · ~ . I ,... \-\ 
). !,,.., ......... , .••. 

• ... , ¡,itl.li ..... 1 • . .......... . 
1 \ 1 /a°\ , : / '·r-/ ,.................... ! , .. , _____ / ... ·" ............ 

,.-··~ ... 14 , •••• :' f'.J"\ 
1 : 1 •· a v7 ,1 

•·••••••• ......... ··),.:..... L' '"""' •• ..,. ••.... ! ...... ""', . t 
.,.. \1 : • &¡¡,.¡ ~ '··· ••• 1 •• - : ~,·~ , •• ..... ~4~ . i ..... J\. 

~-S._ .... ,. .. · "''¡ """' 
~ ..... · .. "'7 
~. \ ...... / 

• 

4 

Jrapuato..... . . • • . . • • . . • • 3 Corta zar.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 1 

Le6n.................... 3 Ac6mb&ro.................... .. 1 

Toluca................... 2 Saltlllo . .......... ; . . . . . . . . . . .• 1 

Pachuca................. 2 Torre6n • . J •••• º. • • • • • • • • • • • • • • 1 

Hermosillo............... 2 Cd. Lardo, 090. . ••••••••••••• , 1 

Cd. Obroc;i6n, Son •••.•• ,.. 2 Te ple, Nay • ••••••••••••••••• , • l 

Tohuoct\n................. 2 Tapachule. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • l 

Colaye.................. .. 2 Arrta9a, Chio ••••••• , •• , • , , •• , , 



JMPITULO QUINTO 

PROXECTO pE LA PLANTLI LOCALIZA• 

CION DE LAMA.QUINARIA., 

Con el objeto de poder localizar la planta de tal forma que se ancuentre el~ 

c;iran competencia se enumeran las ciudades que cuentan con fábricas de pastas all-

mentlcias: 

01Str1lo Federal ...•.•.... 32 Dolores Hldalgo,Gto............. 2 

Puebla .•........•....... 7 Oaxaca .••...••••• •.•.•••••••.•• 2 

Monterrey •.•...•.••...•. 6 Querétaro. . . . . • . • . • . . . . • . • . • • • • l. 

M6rtda •...•.....•.•..... 5 Guadalupe, Zac . .. ,·, . . . . . . . . . . •. l 

\_\ Agua scallente s •...•...... 5 Zacateca s • ••.•• º • • • • • • • • • • • • • •• 1 

Tampico ..•.•.••.•.••.••. 4 Cuautla...................... .. 1 

T1Juana ................ .. 4 Cd. Ju4rez. • . • . • • • • • • • • • • • • . • • • l 

Veracruz ............... .. 3 Parral.... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 

San Luis Potosí. ........ .. 3 San Miguel Allende. • • . • • • • • .. • • l 

GuadalaJara ............ .. Salvatierra. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 1 

Chihuahua ....••••.•..••• 3 Apaseo el Alto. , • . • • • • • • • • • • • • •• 1 

11 / 
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.. ,.... , ... , .. / ·-..-.., \ 
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'···~ ......... ......... ?\ 
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). !,,.., ......... , .••. 

• ... , ¡,itl.li ..... 1 • . .......... . 
1 \ 1 /a°\ , : / '·r-/ ,.................... ! , .. , _____ / ... ·" ............ 

,.-··~ ... 14 , •••• :' f'.J"\ 
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.,.. \1 : • &¡¡,.¡ ~ '··· ••• 1 •• - : ~,·~ , •• ..... ~4~ . i ..... J\. 
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~ ..... · .. "'7 
~. \ ...... / 
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Jrapuato..... . . • • . . • • . . • • 3 Corta zar.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 1 

Le6n.................... 3 Ac6mb&ro.................... .. 1 

Toluca................... 2 Saltlllo . .......... ; . . . . . . . . . . .• 1 

Pachuca................. 2 Torre6n • . J •••• º. • • • • • • • • • • • • • • 1 

Hermosillo............... 2 Cd. Lardo, 090. . ••••••••••••• , 1 

Cd. Obroc;i6n, Son •••.•• ,.. 2 Te ple, Nay • ••••••••••••••••• , • l 

Tohuoct\n................. 2 Tapachule. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • l 

Colaye.................. .. 2 Arrta9a, Chio ••••••• , •• , • , , •• , , 
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De lo anterior s• desprende que la reoi6n moJor'para looallzar la planta se -

encuentra entre loa estados do· Ja lleco, GuanaJuato, Colima y M1choac4n': rior liii' ·-

posibles comodidados para el personal, clima; aoua, etc·. 

&l meJor lugar es Morella, Mlch. 

; . 

Lo planta ocupa una super11cie de 5, 000 m2. a $ 40. 00 el metio cuadrado ~ 

co un total do $ 200 000.00. 

SooCln el plano ad¡unto a esto caprtulo en el cual so encuentra locahiada la­

maqulnarta punc1pa1. la suporf1c1a construfda os do 3,492 m2. a$ 350.00 hace:uri -

total do $ 1 222 200. 00: adomd o ao tlanon barda o y otros renglones monoroo calcul&­

doo on $ 7, 800. OO. 

Importo dol tonono y conotrucc16n os do: $ 1 430 000.00 

En ol anteproyecto ao presenta un posible plano do localizacl6n en el cual -

se h4 P!oc:urado tQlnor un tren do producc16n quo cvlte en lo posible maniobras lnú -

úles o ontorpazca operac1one11 subsecuentes. 

Entrando en la f&brlca so encuentra el v19Uante que cuida que no salgan pro­

ductos o materiales 1ndebldamonte: a mano Izquierda está una construccl6n de dos -

plantas: en la lnfenor 50 encuentra un expendio al p(ibltco con un pequetlo almacén­

que se surtiré dtarlamante; también so encuentran los comodoros y re1Jaderas para -

hombros y mujeres lndependlantes unos de otros. 

En la planta alta se encuentran las oficinas y laboratorios con sus servicios 

sanitarios. Al final do cata construcción 50 cuenta con espacio para un amplio esta, 

cionamtento. .. 
Enfrento de osto odl.11clo do doo plantas contamos con un and6n para manio­

bras de carQa y dosc<UQa do los almacenos. 

El almoc6n do meterla prlmao recibo por ol fronto y por un costado y surto -

por ol fondo, antro las mAqulMO formador.a o y ol almacón hay un oopaclo para aco -

modar la hcutna roquor1da para lo fobr1cac16n del dfo. 

&iJA l&LM &&&2.3 
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L4 puta envasada llog& al alm&cén por el fondo v se euno para pcd&dos fo-

r4neos por el frente ompleando ol ondCm v para p:dldoa locales por ol fondo, em -

pleando un o&stema do Jaula pare cada untd&d. 

L4 puerta do C4da Jaula 6ruoemonto no amo cuando cada chofer ha rec&bldo 

dll) conform&dad la m&rccr .. ·ra: cuando se obro dicha puerto dolentora de la Jaula so -

cierra la poBtenor para ovuar hunos por 111ota salida. 

Loo dos tanquos do <111oua do 20,000 lto. c&cm uno 110 encuentran aobro el t,!! 

llar mocánico para sun1r por grovcdod ol aguo o lo p;oduccl8n. A wo oflcln!lt! y • 

laboratorio GO leo proporciono omplc~ndo UM oomtlo quo mondo O(jUQ /ll dO!'l UnllCOfl 

da l, 500 lts. cada uno 1nstalodoo on lo parto oupcrlm do loo oilclnaa. 

Clmlonto11 •••••••.. 

Muros •.•.•••.••.• 

Cadena •••••••.••• 

r;erramlento• •••••• 

Ptsoa ..••.•...•. .• 

Techos ••••••••••• 

Puertos y venumas. 

Jaulas •••••••••••• 

Patios ... " ....... . 

Columnas ••••••••• 

PI odre 

Tabique de barro 

Concreto 140 lt;/cm2 y 
varllla 1. 26 cm td 

ldom. 

Cemento pulido, en of1c1naa de 
lozoto aaf4luca. 

Oflc1Ml'I y comederos do concreto, 
f4brlca de lamino do aabasto con­
formas Upo diento do 1uerra. 

Motálicao. 

Tola de alambre. 

Pcvtmentoa con asfalto. 

Pare •oponar Htructw&s met411 -
cae aob'e upsteo de concreto. 
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C A p T U L, O S E X T O 

E S T U D o 

PABTIA\ A, 

l. A. - Transfor1114dor port&tll de rodl-

llos montados sobro rodamien-

toa a pruooo do polvo. 

Lonoltud: 600 cm. 

Ancho: 60 cm •••••••••• 1 a $ 4 800.00 $ 4 800. 00 

2. A. - Tarimas de madera 

da 37 mm de lOOxlSO cm. 

sobre 6 patas de madera que -

den una altura de 35 cm •••••• 63 a $ 82.00 e/u. $ 5 166.00 
, 'I 

3.A.- Montecarqa 

con motor eléctrico para 909 -

Kg s. altura máxima 210 cm. -

ruedas de hule. • • . • . . • • • • . • • 1 a $38 200. 00 $38 200.00 

4. A. - Mue streador 

de acero inoxidable con funda 

protectora de madera • • • • • • • • • 1 a $ 180. 00 $ ' '180.00 

5. A. - Frascos de cristal 

para 1 000 ml. •••••••••••••• 100 a $ 1. 25 $ 125.00 

6. A. - Etiquetas impresas 

para datos de harlM ••••••• 1000 a $ 0.086 $ 86.00 



7. A. - Tanque para dQua, horlzo.n 

tal, de fierro con capacl -

dad para 20 000 lts. 16ml­

mlM 6.3. mm. longitud -

665 cm. diámetro 196 cm.­

con entrada par& hombre -

- 110 -

al centro .............. .. 2 a $ 13 725.65 

7. A. - Bomba para pozo marca -

Jacuzzi 5HP, con perfora -

cl6n e lnstalac16n ( esUm!!_ 

cto por la profundidad) ••••• a $ 14 000.00 

7. A. - Tuberías y válvulas....... estimado 

8. A. - Cajas de can6n corrugado-

para 2. S l<gs. de pasta. 

9.A.-Bolsas de polietlleno No. 

150 para las cajas ••••• 

10. A. - Etiquetas a tres Untas -

de 1Bxl2 cm. 

MISCELANEOS: 

Estantería de madera, • , 

Bascula Pflster para ••• 

2000 Kgs. marcadora -

de peso en papel.., ... 

103 125 a 

103 125 a 

104 000 a 

EQUIPO ............•........ 

MATERIAL DE OPERACION. , , •• 

$ 0.86 

$ 0.30 

$ 0.13 

$ 27 451. 30 

$ 14 000.00 

$ 7 000.00 

$ 88 687.SO 

$ 30 937.50 

$ 13 520.00 

$ 21 000.00 

$ 12 000.00 

$ 129 922. 30 

$ 133 231 .oo 



1. B. - MESA de laboratorio con 

cublerta cuarzo epoxl ••• 

2. B. - Estantes mot4llcos do -
,1 ' • 

sarmebles con entrepa -

t\os de altura varlable •.• 

3. B. - C4psulas de porcslaM -

4. B. - Eup!hulas do porcelana -

5. B. - &lanza gran.atarla para-

• '
1 2.1io Kga: marca Ohaus. 

6. EL'•· Lavadero do acero 1noxl. ' 

dable tipo 304 ........ .. 

7. B. - Tamlz de seda •••••.••• 

8. e; - Estufa de microblologfa. 

9. B. - Horno ............... .. 

lO.e • .:.Pesaflltroó c·1 alumirilo -· 

5 cm. de Dlám .•.•.••.. 

11. -B. -Pipetas. 

·- '81 . -

S a $ 

6 a $ 

6 a $ 

a $ 

1 a $ 

2 a $ 

2 a $ 

1 a $ 

24 a $ 

12. -e·;-Fonna~s para reportes.· .• · ·1000 a $ 

13. -8.'-a'lstema pata tratamlen- : 

PARTJDA a. 

.:..1.1 

8.40 $ S0.40: 1 • ,. 

. . . . . ... ' .•.•. il:' .~1 . .) :-.1 

02s;~·oo ·· 11 ·,,¡ "' 1$; , .. d 1 'a2s·:\1"0 ::. · ü [ 

36.oo·t·. :r. ·~ "'·L1t·;2;'oo 

580.00 

. :.: 1.; ; ; ..... ' 

io;·óo·"' 'l'.·$ .. ,. 240~'\Jo·:.i.s:; 

·•'.'.'f..:·.,,'""'.•'$ \ ·:; ·:' ~3';00 

·0.094 

to de agua ••...••....• l a $ 23000.00 

"32 353~40: .. ¡ 
,, .. ¡ 

'.. . ,.¡t ' '': \ 1 '.1 

·¡ . ·, · r, 1· ·: • ¡__., 1' • ' 1 
... ~ 

•l· ·'1l·.-1' :"l' ,1 ',• 

t'1 ,·· j' 1 :. ',/ 1 ' ' ' 
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r.6Bill16 c. 

4.C.- Amallldora universal re-

construida para 1 bulto 

de harina •....•.•.•••. 1 a $ 17 000.00 $ 17 000.00 

6.C.~M4quinas formadoras ••• 

1.c.-

8.C.-Welocrt Loser E Sohn •. 

9.C.-Tlpo futura con motores 

s. 7 K\"J ••• <3 Q $67 5<35.00 $ 270 180 .oo 

r.toldeo ••.•.••••••••. 29 a $ 1 900. 00 57 420.00 

10. C. -M4quina laminadora de 

2··rodillos motor de 2 -
H.P. 1 a $ 9 000.00 $ 9 aoo.oo • u. e. - 'i'roqueladora fantasía ~ 

con placas lnclufdas ..• 1 a $ 63 000.00 $ 63 000.00 

12. c. -Preliminar para pastas -

largas con ventiladorea-

y radiadores •••.••••••• 1 a $ 16 500.00 $ 16 500.00 

1 ~. e. -ventilador •••••••••••• 1 a $ 2 300.00 $ 2 300.00 

14 .c. -Zaroooao. 

15. e. - No so encuentran 
16.C.- • 

en el morcado hay que -

fabrlcarlao con un pre -

clo aproMimado de - -
$ 6 000. 00 ••••••••••• 3 a $ Ci 000. 00 • 18 000.00 
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17 .c.- Baatonea de tubo forrado 

con manguera • .••••••••• 900 a $ 5.30 $ 4 770.00 

18.C.-Arma&anes para bastonea. 26 4 $ 150.00 $ 3 900.00 

19. c. - Bcstidores .••.•••••••• 3500 a $ 10. 00 $ 35 000. 00 

20.C.- Qirrltos pdl"G baolldo • 

rea ....••.••..••.•.•••. 76 a $ 12.00 $ . 912.00 

21. C. - Cuarto secador de ---
22.c.-
23. e. - ma-.dora forrado con alu-
24.C.-
25. e. - minio con 01stoma de -

ilcctm- do aire, ventile-

dar y radiador •.•.•••.• 10 a $ 19 300. 00 $ 193 000.00 

26.C.- Controles de temperatu-

ra marca Taylor p.'lra bu!. 

bo h6medo y seco, ac -

c16n neumática equipa -

dos totalmente •••••.••. 10 a $ 17 500.00 $ 175 000.00 

Compresora dos p1t\tones 

motoc 2 H.P .•..••••••• 1 a $ 7 800.00 $ 7 800.00 

27 .C.-Caldera,tanque gas,col.!!. 

bustible y condensados-

marca Bábcok & Wilcox -

• 125 HP. 10.4. Ko/cm2 -
acuotubular . ........... 1 a $ 131 232.18 $ 131 232.18 

28.C.-Arteeas ............... 5 a $ l 40 o.oo $ 7 000 .oo 

29.C.- OOaculao •.•••••.•••••• 6 a $ 300.00 $ 7 800.00 

30. O. - Poaedora automAUca •••• l a $ 8 300.00 $ 8 300. 00 



- ª" -
31. C. - Tanmas 1>4ra produc -

tom terminados •••••• 28 a $ 60.00 $ 1 680.00 

Tanques almacena 

miento combusuble ••• 2 a $ 6 420. 00 $ 12 840.00 

Bombas a~ua caldera-

Worthlnqton S HP ••••• 2 4 $ 3 000.00 $ 6 000.00 

TOTAL •••••••• $ l 048 634.18 

• 

• 
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f,ARTJDA D. 

l. D. - AnaeJU.elCH de. madera -

laf9UfH'Oll de ScmxScm 

con entrepaftos de 37-

mm. 

· . ~ltura - Z. 20 mm. 

ancho - 1.20 m 

fondo - 0.70 .m. •••••. :65 

2. o. - Transportador portAtU -

de rodillos montados -

. sobre rodamientos. 

longitud - 3 m •• 

.. ·ancho - 43.2 cm. Y· 

rodillos - 30 ••••..••• 2 

J;D, - Maqulna.s estacionarla -

Ideal con letra de 2Smm. l 

Brochas marcadoras ••.• 

4. o. - Equipo para flejar consta 

de prensa para restirar y 

tenazas.para sujetar el-

sello ................ . 

netas tipo vagoneta con 

puerta lateral y poste -

1ior para marca Morris 6 

..... Volksw~gen ••••••••••• 

1 

a . $ 

a 

a 

a 

a 

$ 

$ 

'' ,I' 
• ~ •• '· • .. •• 1'' 

, , , , , ( : tH 1 ' , t \1~ .' l , j :; ! !\. 

'., • ; '· ! •·· r '1 ·' · • • '~! \( J ~' Í >, 1 ¡~·: T, 1 f .:.i. •. ~. 

.i10.-:QO ,i . "'~: ~ ~3 650.00 

'· ~ . ..: . ~ ' : . • - ~ •• : : • f l 1 • l.·_, .• '.: ~: 

, .. , 
•• ' ••••• y ... 

·.: 
.• '-: 'r i p.., i. ,., ... , , , .• '.i • a 

.... ' .... 

$ 

....... 
·, • ~. ' • 1 . ' . .' p ,., 1 •·. : 1 l . ~ ! 1; , , ' 

5 a . $ 42 000.00 $. ,·,~lQ Q00.00 
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sya-ESTACION. 

l. E. - Tranaformador Trlf6alco -

300 IC.VG 6 000 a/440/220 

/110 l. E.M. ueado ..... a $ 44 000.00 $ 44 000.00 

2.E.- lntenuptor &utom6tlco -
6 000 V 600 &mps •.•.••• a $ 14 500. 00 $ 14 500.00 

3. E. - Cuchillas do contacto 

7. 5 K. V. oloctro cer&ml-

ca ...........•.•..... 6 a $ 136.00 $ 816.00 

4.E.- Alsl&doros para 7. 5 Kv. 

marca Electro cor&mlca •• 12 a $ 31.50 $ 378.00 

5.E.- Voltímetros y ampsr!me -
y 

6.E.- troa de J&p6n .•••..•.•. 6 a $ 245.00 $ 1 470.00 • 
7.E.- Tablero en fibra de vl -

dtlo y poliester mando -

Mcer ............... ... 1 <lt $ 900.00 $ 900.00 

8.E.- Tarima protectora de 11\!, 

dera con tlras de 19 mm. 1 a $ 1 200. 00 $ 1 200.00 

Cable de fuerza 50 mts. $ 8 000.00 

SUB - TOl'AL ...... $ 71 264.00 

a.LUMBRADO. • 
9. E. - L4mp&ra o con reflectores 

blanco fluoroocentes d~ 

2 Jt 30 w .•.•......••. 275 X 78.00 • 21 450.00 

10.E.- Ap¡lgadorns lntoiroombl!! 

1 
~ee ~~bbell 80 X 3.lS • 252.00 

iL g¡ ZZS%1111 



U. E. - Tubo condult 12. 5 mm 
Bdf51o ••.•••••••••• 

la .E. - C6Jaa de conexiones. 

13. t. - Alambre con fono P. -

v.c. marca Anaconda 

Piroll1 No. 12 ....... 

14.E.- Contactos •.•••••.•• 

15. E. - Re!evadores t6nn1cos 

colocadoo on 10 ca -

Jno •..••••••••..•.• 

16. E. - Interruptores de cuch!. 

llae 2X30 - llO V 

Square D .......... . 

17. E. - Misceláneos. 

INSTALAQION. 

18.E.- Interruptores de nav_a 

Jas marca Square O -

3x60 220 V 27 ..... 

19. E. - Controles n:agn6tlcos 

trifásicos •.••.••••• 

20.E.- Botoneo do control. .. 

21. E. - Tubo condu!t BClfalo -

do~ ••••••••••••••• 

22.-E • ..JUombre con fono -

1 

- •87 ·-

330 a $ 10,00 

148 a $ l. 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 ••••••••••••. $ 

a $ 127. SO 

27 a $1 200.00 

27 a $ 59.SO 

80 a $ 10.00 

$ 

$ 

$ 

$ 

j 300.00 

192. 40 

l 200.00 

135.00 

2 000.00 
3 300.00 

387.SO 

l 000.00 .. 

. 33 :U6.90 

3 442.50 

32 400.00 

1 606.50 

800.00 
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P. V. C. Anaconda Plre -

111 No. 10 •••••••••••• 1500 a $ 0.80 Mt. $ 1 200.00 

23.E.- Tubo flmtlblo cllfton •• 27 a $ 7.20 $ l 944.00 

24. E. - CaJ&& conex16n ••••••• 60 a $ 1. 30 $ 78.00 

M1acel4neoa ••••••••• $ 1 ooo.ao 

SU &-TOTAi. ••••••••••• $ 42 471.00 . 

~ 

25.E.- Planta Caterpillar para 
~ 

75 ~...., rr.oto:r d!eee! ••. 1 a $130 000. 00 $ 130 000 .. 00 ... ~ 

26.E.- Interruptor do doble PA 

so Square D 

3 X 100 X 3 220 v .••.• 1 $ 1 590. 00 

27 .E.- Tablero fabricado en - • 
pollester y fibra de vl-

dr'io • ••••••••••••••• • 1 $ 1 600.00 

2 8 • E. - lnterru ptor de navaja -

1114J'ca Square D 3xl00 

220 v .........•...... $ 310.25 

SUB-TOTAL •••••• $ 133 500.25 

TOTAL PARTIDA •E" $ 280 452.15 

i! 

1 
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PARTIDA F 

l. F.· Extt119Uldorea de 9as --

carb6Íllco .. e •••••••••• 
·' .. 

20 a $ 966.00 $ 19 320.00 
; ' ... 

2.r.- &xtlf\9UldorH do polvo -
'. .. ,••:" 

Anoul. • • • • • • • • • • • Chlcos 14 a $ 891. io $ 12 476. 80 
Grand.os 6 & $ 12 121. 00 $, ... 72, 7U.OO .·· 

3.F.· Manguera" para ac;rua -
10 metron •• , •••••••••• 8 a $ 800.00 .$ 6 400.00 

4. F. - Gr~nac:Wo do tctmoloruro- so 4 $ 80.00 $ 4 ººº·ºº·:. 
5 • r . - Alrumo o •••••••••••••••• 2 4 $ l 200.00 $ 2 4.00.00. 1 

6.r.- RoloJ para voladores •••• 2 & $ 81.5.00 ~· l 630. OQ '· . 

7 . F. - Estac tones marcadoras ••• 15 & $ 70.00 $. .1. aso. Qo :.- .,, 

.. ..• 1 
TOTAL ...... ~. $ 120 oo2.8o 

" ' 
.... , 

\ ',1 f' ,. • ¡ ._~ • 1 1 '~- •• ~ í; " 1 

,_, 1 .! 1 ~ 

~. .. ' ' : ' • • .. • . . ~ ' ¡ ~ ? • • : ¡ l {:· ~ · .. 1 ·, l .. {) ; ~- _; 

. i ~ ·. 1 



. ~o . 
l!ARTIQA G 

l.O.• Eacrltortoe 6 C4Jonea - 6 a $ 2 4ll0.00 $ 14 520.00 

2.G.- Eecrnorloa J ceJonea • 9 G $ l 560.00 $ 14 040. 00 

3.G.- ~qulnH de oacrlbli: - 10 a $ 2 300.00 $ 23 000. 00 

4.G.- Sumadoras •••••••••••• g G $ 2 600.00 $ 23 400.00 

5.G;- Calculadora o .......... 3 a $ 8 500.00 $ 25 500.00 

6.G.- Slllones g lratOílOa ••••• 10 a $ 600.00 $ 6 800.00 

7.G.- SUlono!:l o~rotarltlo •••• 9 & $ 350.00 $ 3 150.00 

8.G.- L1b1c100 dol.I pueirtea ••. 4 a $ 960.00 $ 3 G40.00 

9.Q.- l'.rchlvoroo uoo gavcuio 10 a $ 935.00 $ 9 350.00 

lO.G.- !terdex 8 charolas •••.• s a $ 1 000.00 $ s 000.00 

u .a.- Sillonan Juego ••..•••• 1 a $ 3 000.00 $ 3 000.00 

12 • G. - C4J& fucarto chlca ••••• a $ 2 700.00 $ 2 700.00 

grcnde •••• 1 a $ 6 000.00 $ 6 000. 00 • 
13.G. - Slstema de lntorcomurú. 

cac16n ..•...••••••••• 1 a $ a 100.00 $ 3 100. 00 

14. G. • Estantes con puertas •. 10 a $ 1 100. 00 $ 11 000. 00 

15. G. - Reloj marcador •••••••• 1 a $ 910.00 $ 910.00 

TOTAI. ••.••••••• $ 155 310. 00 

1 
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A. •••• '!I••···········~··· $ 129 922.30 

•....................... $ 32 353.40 

C.• • • • • • • • • e • • • • • • • • • • • • $1 040 634. 18 

D.•• ••• • • • • • • • • • • •• • • • • • $ 231 772.00 

! ....................... . $ 280 452.15 

$ 120 002.80 

a .••.•....•....•........ $ 155 310.00 

TOTAL •••••••• $ l 9~8 446.83 

l N4S\§.83 = $ 16 653. 72 
120 

Obre cl'ffll v lan'Gno ••••••••••• $ l 430 000. 00 

l 430 000.00 • $ 5 958.33 
240 

... 

• 
., . 
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PEftSQNAL A LISTA PE BAYA, 

Ayudante almacenista ••••••••••••••••••••••• $ 38. 00 

Ayudante almacenista •••••••••••••••••••••• :$ 21, 00 

Operadora montecarc;ia ••••••••••••••••••••••• $ 25. 00 

Operador fantaera •••••••••••••••••••••••••• $ 30. 00 

Operador pasta larga .................. : .... $ 28.00 

Acomodadora de pasta ••• , ••• ~ ••••••• • •••• , • $ 22, 00 

Acomodadora do pasta ••••••••••••••• ,' ••••• , $ 22. 00 

Operador paota fldeos y tallarines •••••••••• , $ 29.00 

Acomodadora cadeJadora •••••••••• , ••• , •• , •• $ 22.00 

Acomodadora cadeJadora •••••••••••••••• , •• , $ 22.00 

Operador pastas huecas •••••••••••••••••••• $ 29.00 

Al:omodador • •••.•.•••.•••.••.••.•.•••••••• $ 21.00 

Operador pastas cortas ••••••••••••••••••••• $ 29.00 • 
Acomodador ••••••••••••••••••••••••••••••• $ 21.00 

Estibador pastas largas ••••••••••••••••••••• $ 22.00 

Estibador ••••••••••••••••••• , ••••••••••••• $ 21.00 

Velador cuartos secadores •••••••••••••••••• $ 25.00 

Velador cuarto secadores •••••••••••••••• , , • $ 25.00 

Velador cuartos ::scadores •••••••••••• , ••••• $ 25.00 

Pesadora •••• : •••••••••••••••••••••••••••• $ 22.00 

Cerradora . ......... , ....•..••••• , , .••.•... $ 20. 00 • 
Cerradora ............•....•••••.••••••.... $ 20.00 

Po codera cerredore. , •• , •••••••••••• , • , ••••• $ 2 O, 00 

Ayudante almaconiota ••••.••. , ••. ,., .••• , ••• $ 21. 00 

1 

Chofer ........•.•.•..•..•.•.•.•.•...••••. $ 30.00 
Chofer. , , •••••••••••••••••••••••• , • • • • • • • $ 3ü. üu 



,., .. 
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Chofer •.•.••••..•.•••.•.........•...••• $ 30.00 

Chofer ......•....••.•..•.•.....•....••. $ 30.00 

Chofer ...••.•......••..•.•..•.•• ., .••••• u $ 30.M 

Machetero ••. $ 22.00 

Machetero ••. $ 22.00 
• 1-, . 1 ~ • " ' .' .. :·. 

Machetero ..........•.••.....•....•••••. $ 22. 00 
' • ' ~ ·11 1 . 

Machetero .......•..•..••..•..•..•.••.•• $ 22. 00 
1 •• ". 

Machetero ................................. . $ 22. 00 
· .• : ·.1:;•_.··1.J, 

Mec4nlco............................. .• $ 30.00 

Ayudante mec&nlco ..................... .. $ 22. 00 
1 : •• ·•·1 

Ayudante mecánico ..................... .. $ 22. 00 
, , . , ; ' 1 i' :! I 1 : ~' \ 1 't 

Fogonero.... . . . . . . . . • . • • • . • . • • • • • . • • . • • $ 27. 00 
¡r ,,,., . :.:. f :•' .•1 

Fogonero............................... $ · 27. 00 
.: ¡ l ~.. ' •.. '1 ' 

Fogonero •...•..•..•.. ,., •.•••••.•.••••• $ 27.00 

'Partero . .... ,: ~ •• , • • ••.••. ~:·, 1 · ••••••••••••• $ 22. 00 

Portero . .••.•.•••••.•.••••••••••..•••••• $ 22. 00 

Velador ................................. . $ 25.00 

TOTAL... 1 064. 00 

tOTAL MENSUAL DE RAYAS...... 31 920. 00 
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PENIOlf6L DI NOMDIA, 

Gs•nt• •••••••••••••••••••.••.••••••••• $ 6 000.00 

Sec:rotarla •••••••••••••••••••••••••••••• • 1 400.00 

Gerente de venta a ••••••• e ••••••••••••••• $ 3 600.00 

Secrata.r la • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • ••••••• $ 1 aoo.oo 
Contador ••••••••••••••••••••••••••••••• $ 3 300.00 

Ayudante de contabilidad •••••••• , • , , ••••• $ 1 soo.oo 

Ayudante ( crédito y cobranza ) .......... .. $ 1 J00.00 

Fa.ctu.rtata •••••••••••••••••••••••••••••• $ 1 000.00 

Srit.u. pcdidoo-toloforuata •••••• , •• , •••••• $ 1 o·oo.oo 

Jefo producc16n ••••••••••••••••••••••••• $ l 500.00 

Jefe persoll&l ••••••••••••••••••••••••••• $ 1 600.00 

AlllMlcenista •••••••••••••••••••••••••••• $ l 400.00 

• 
TOTAL (menaual) •••••• $ 24 800.00 

• 
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QASTOS EN.TBE8 MHES• 

Deprec1aa10n = $ 16 653. 72 x 3 •••• , ••••••• , •• 

lntoreeea aobra capital . ....................•..... 

Ra.yaa • • ~ ••••.•••••.•••••••••.•••••••••••••••••• 

Sala.rtoa . .•...... , ............•..•....••....•••• 

Materias primas 271 444 :ic $1. 40 K •••••••••••••••• 

Envases y emP4ques • •••..••••••••••.•••••••••••• 

Combuotibla . .................................. . 

Energ!a o!Octr ica aproximada ••••..••..•••.•••••••• 

Seguro oocial . ................................. . 

Impuestos 3':16 I. M ••••••••••••••••••••••••• , ••••• 

Gastos de venta y proDaganda agentes, etc •••• 

Deprectac16n inmueble • •••••••••••••••••••••••••• 

Varios .. ........•.•..•...............•.•..••••. 

TOTAL •••••• 

INGRE§OS EN TRES MESES. 

271444 K.Qs. de pasta a$ 3.40 K.gs. : $ 922 909.60 

UTILIDAD: 

Ventas 

Costo de lo vendido ••• 

costalera : $ s 428. 00 

TOTAL...... $ 928 337. 60 

$ 928 337.60 ... 
$ 794 256.62 

$ 134 060. 98 

$ 49 961.16 

$ 14 250.00 

$ 95 760 •. 00 

$ 74.400.00 

$ 380 021.60 

$ 133 145. 00 

$ 4 081.35 

$ s 000.00 

$ 6 619.20 

$EXENTO 

$ 8 143.32 

$ 17 874. 99 

$ s 000.00 

$ 794 256.62 
') \ ¡-

. ", : ' ~ .. 

Seg<ln laB m4qu1naa empleadas, la caldere eeloccionada y en ftn todo el 

cqulpo permito una fabr1caai6n do S 500 Kg. dtorioG con lo cual la uUUdod eer!a de: 

ª" 
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Doprec&acl6n Equipo ••••••••••••• º •••••••• $ 49 961.16 

lntereaea aobro capital •••••••••••••••••••• $ 20 900.GO 

Rayas ••••••••••••••••••••••••••••••••••• $ 95 1&0.go 

S&.larioa ••••••••••••••••••••••••••••••••• $ 74 400.00 

Materl4s primas 5500x1.40 x 79 •••••••••• $ 608 300.00 

Envases y empaque& •••••••••••••••••••••• $ 224 202.00 

Combustible y anorvra e16otrtca •••••••••••• $ 14 530.16 

Seguro social •••.•••••••••••••••••••••••• $ 6 619 .20 

Impuooto 3% oobro l. M •.•••••••••••• .' ••••• $ EltEN'.í'O 

C--:!etoe de vant.e ••••••••••••• 11 •••••••••••• $ 13 030.40 

Depreclacl6n lnmueble .••••••••••••••••••• $ 17 014;99 

Varios ••••••••••••••••••• " ••••••••••••• 'º $ 8 000.00 

TOTAi. •••••••• $ 133 577.91 

INGRESQS EN TRES MESES-

434 500 r;. de peata a$ 3.40 : $ 1 477 300.00 

costalera = i 11 694.00 

TO?AL •••••••• $ 1 485 984.00 

YTILIDAD; 

Venta• $ 1 485 984.00 

Coito de lo vendido i 11aa ~zz .1& 

$ 352 406.09 
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iSTAOO DE PEBDIPAS X GMAHCU\h 

PARA TRES MESES. 

VENIAS 

costo DE LO VENPIDQ 

MANO DE OBRA 
MATERIALES 
GASTOS DE FABRICA 

,YmtRAQ BlllJ:rA. 

GAS':l.'OS DE ADMINlSTRACJON 

SAL.ARIOS 
DEPREC!ACION 
INTERESES SOBRE CAPITAL 
SEGURO SOCIAL. 
IMPUESTO $/INGRESOS M. 
DEPRECIACION 1NMUEBLE 

.GA§TOS DE VENTA. 

OTROS GASTOS. 

UTILIDAP NETA 

$ 95 760.00 
832 502.00 
14530.16 

S 942 Z92.Ui 

$ 74 400.00 
49 961 .• 16 
20 900.00 

fi 619.20 
EXENTO 

17 874. 99 

$ 169 755. 35 

13 030.40 

8 000.00 

$ 190 785.75 

$ 1 485 ~84. 00 

$ 543 191 .84 

$ 352 406.09 
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CAPITYLO SEPTIMO 

_s¡¡_o Ne LU SLO NE s. 

l. - El secado apropiado del producto es el punto m6s importante de la fabr!. 

cacl6n de posta. 

2.- El producto tormlnado debe contener un 10% de humedad. 

3. - Si la proporc16n do aocado ea alta el producto puede desmoronarse. 

4. - Sl la p:ropo:rc16n de sacado os b<AJa la paata puedo formonte.r o ser ata -

cado por moho o. 

S. - El sistema moderno do secado con temperaturas, velocidad del aire y -

contenido do humedad reguladas permite que se pueda secar en corto tiempo. 

torio. 

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 deben usar montacargas de gaaolina. 

9.- Solo se debe elaborar pasta con harina y& aprobada por el labor~tcrio. 

10.- Una pasta para salir al mercado debe pasar por las pruebas del labora -

11. - Una pasta que por mal secado no mante1l9a su forma, se puede moler y­

nuevamente someterla a proceso mozclandola con harina nueva, proporci6n do una­

parto do pasta molida por tros do harina nueva. 

12. - &l punto do oquillbrio do esto proyecto se encuentra c~n una venta de• 

• 



• 

8008 ... 
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GRAFICA DEL PUNTO DIE EQUILIBRIO 
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13, - Para la ln1ta1aci6n de una f4brtca ao deben efectuar ccrrecctonH por -

la alUtud a lo• c&lculoa QU(a efectuados • 

• 
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APENDICE 

Loa cuartos secadores periOdicamente·sa deben fumigar para evitar que ae -

formen mohos en las pastas. 

Cuando se fumiga un secador se hace lo mismo con todos los bastidores y -

armazones que se puedan acomodar en dicho cuarto. 

Loa mohos son un problema muy grande ya que la masa hOmeda presenta un-

medio de cultivo muy favorable para su reproducci6n y además se tiene un continuo 

movlmlento de alre llgeramente h(imedo para transportarlos por todo el secador y a -

una temperatura que facllltu ou reproduccl6n; así que se deben tomar todas las PTe-

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 plirdidas muy considerables, es el -

de las ratas y ratones, ya que sus perjuicios se tienen desde que rompen las costa, '1' · 
leras para comer harina, lo cual ocasiona pérdidas no s6lo por la que se comen si-

no también por la que se tira: desperfectos a los cuartos secadores, consumo de -

pastas, deterioro de cajas de empaque en el producto terminado; por todo lo ante -

rlor además de las razones de hlgiene mAs elementales se debe tener una constante 

campaf\a de desrratlzaci6n como es natural en una fábrica que produce alimentos, -

es elemental evitar el uso de venenos usando antlcuagulantes. 

Otra plaga muy frecuente en las fábricas de pastas, es la de las cucarachas, 

que se encuentran en toda !a planta, pero muy principalmente en los lugares calie.n 'i 

tes como los entroplsos de los cuartos secadores. Para combatir esta plaga se em-

plea con muy buenoo reoultados ol ácido b6rico. 

Otra do loo plogee nláo frccuontas, que se encuentro en loa lugaroo donde -

eo acumula horlna v ooa dlffoll ou Moo corno son loa cor.tiuctoo, tolvao y olovado• 

rna, es lo de un clorto Upo do marlpooa qua o61o se puede ollmlnor Umptando oom• 

:acsa 
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pletamente los luoarea donde se efecttla la acumulaci6n y teniendo bu6n cuidado 

de que no queden larva a. 

F I N • 
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