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i - EL CASO DE REMO
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I. Historia de la emrpresa

1. Antecedentes

La empresa fue fundada en 1941, como taller de repa
raciones de molinos en la Ciudad de México. Su evolucidn se
sustentd en apoyos financieros y, de manera especial, en las
capacidades técnicas e innovadoras de su fundador y la "escue
la" que estecblecid en la empresa con el objetivo de capacitar
al personal. El rol del fundador fue determinante en el esta
blecimiento y progreso de la empresa.

El fundador de Rermo, llegd a México en 1937, como re
presentante de dos compainias alemanas fabricantes de maquina-
ria para molinos. En 1941, el Ing. Morros se natvralizb mexi

. cano, con el propbsito de establecer la industria.

El nombre de la empresa en un inicio (1941-1950),
fue "Ing. Abel Morros" y tuvo en sus primeros anos de vida el
caricter artesanal de pequefno taller. /ﬁ]/
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Al inicio de la década de los 40's, se consideraba Z s

imposible fabricar este tlpO de maquinaria enl%ﬁ?;co, sin em-
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bargo el Ing. Morros lo logrH, debido principalmente a sus am
plios conocimientos, tanto en lo referente al proceso de mo- -

lienda (transmitido de sus padres y abuelos gquienes se_dedica’

/

ban a la fabricacién de harinas y salvado)l , como en 1lo con;
cerniente & la maguinaria la molienda (composicidn, funciona-
miento, etc.). En los afos 1937-1940, el Ing. Morros era, si
no el finico técnico, uno de los pocos en el pals capaz de en-
tender y manejar instrumentos de medicién pars analizar la ca
lidad de las harinas.

El periodo de la Segunda Guerra Mundial, forzd lé
interrupcidn de las actividades desempefiadas por el ingeniero
de intermediacibn entre fabricantes extranjeros y usuvarios lo
cales de maquinaria para molinosz/, dando lugar a las opera-
ciones del taller referido.

En 1941, ano de inicio de operaciones del taller,
&ste se dedicb a la reconstruccibn de molinos y la fabricacibn
de piezas sueltas gue reguerian los molineros rexicanos. E1
taller crecid paulatinamente de tal manera que en 10 anos em-
pezd a producir maguinaria y refacciones para el stock. Las
circunstancias que favorecieron el desarrollo de la empresa

fueron:

l/ Sus antecesores eran molineros; dominakan tanto el proce-
so de molienda como el mantenimiento y reconstruccibn de
las m8quinas para molinos. :

2/ Su estancia en México durante la representacibn de las
companias alemanas (1937-1941) fue fructifera, ya que
coniquistb una gran cantidad de clientes en el mercado na
cional. )
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Descripcidn

Grias moviles
Balaciadora dinamica

Afiladoras
Portaesmeriles
Sierras circulares
Sierra cinta
Canteador .
Escopliadora
Cepillo

Trompo

Torno

Fresadora

Taladro radial y de banco
Portaesmeril

Sistema de coleccidn de
polvos

- g
Miquina prensadora

Compresores de aire

Extractores de aire

Elevador hidrdulico

..Polipasto

Bascula

Montacargas

Caldera paquete
Filtro ablandador de agua
Reactor de acero
Compresof'de aire
Estufa para afiejamiento
Extractor de aire .
Ihyector de pl&sticos
Torno revolver

Sierras cintas

Centradora de flechas

Departamento

Herramental y
Control .de Cali
dad :

Carpinteria

Pinturas y
Embarques

Plasticos



1) Las relaciones que el Ing. Morros habia estable

cido en México,

2) la necesidad local de refacciones y mantenimien

to y

3) 1la repentina oferta escasa (casi nula) de magqui

naria y equipo para molinos.

En 1961, Remo se establecid en un nuevo y amplio lo
cal para producir en mayor escala, adoptando una mejor organi
zacidn y un lay-out fabril. Por los anteriores hechos, 1la
historia de la empresa se puede caracterizar por dos etapas
de evolucidn principales: una prefaﬁril (1941-1960) y otra fa

bril (1261-1980).

2. Epoca pre-fabril (1941-1960)

El taller inicid sus actividades en. 1941, en el sur
de la ciudad de México, dedicé&ndose a la recqnstruccién y
compostura ingeniosa de molinos v la fabricacidbn de piezas
sueltas que reguerian los molineros. El Ing. Morros con la
colaboracién de su esposa inicid el taller, que en 1941, con-
taba con 10 trabajadores. Puestp gue el capital de trabajo
del taller era pequeno, la compra del material y parte de la
ndmina eran financiados a través de adelantos de los clientes.

La empresa cmpez8 a darse a conocer desde 1941-1942,
debido principalmente a gue durante el periodo de la Segunda
Guerra Mundial no hubo molino en México que interrumpiera su
producciéﬁ por falta de refacciones. A mediados de los 40's

el taller se enfrentd a una demanda local de mdguinas y equi-
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Descripcidn

Bascula

Equipo de soldar eléctrico,
compresoras, pistolas de
aire, taladros, esmeriles,
etc.

Planta eléctrica
Tablero de control

Subestacidn eléctrica

.

Departamento

Montaje -

Equipo eléctrico



pos para molinos, lo gue la llevé a iniciarse en la fabrica-
cidn de magquinas sencillas con tecnologia y disefios propios.

La reconstruccién de m&gquinas, las composturas y el-
maquinado de refacciones fueron intensificadndose de manera
creciente. El pequeﬁo taller experimentaba expansiones anua-
les en lo que se refiere a maquinaria y equipo y a personal.
De 10 trabajadores se pasd a 20 en pocos anos.

En 1949, aproximadamente, la empresa se encontrd
ante la necesidad de invertir en maquinaria y equipo, realizar
ampliaciones en las instalaciones y aumentar el capital de tra
bajo. Para realizarlo, el ingeniero vendid parte de un nego-
cio que tenia en Espana y recibib el dinero para asi poder am
pliar su pequeno taller. En esta época el personal aumentd a
50 trabajadores aproximadamente.

En 1950, el taller aumentd su actividad de manera
notable y empezb a producir en pequena escala maquinaria y re
facciones para stock.

El taller cambi6 de razbdn social en el ano de 1951,
adoptando el nombre de Refaccionaria de Molinos, S.A. (Remo)
ante el Registro Piblico de la Propiedad Industrial, con capi
tal nacional privado de 500,000 pésos. Los objetivos de 1la
sociedad eran: la distribucibn, venta_g instalacidén (no fabri
cacibn) de maquinaria y accesorios para-molinos y silos para
la industria en general, la representacidn de casas comerciales
mexicanas y extranjeras y el ejercicio del comercio en gene-
ral. |

Desde 1951, Remo se dedicd a verder e instalar

plantas completas para elaborar harinas y scrgos, en base en



maquinas importadas, y de manera secundaria, fabricaba algunas
maquinas sencillas incluidas en el paguete de la maquinaria
y equipo requeridgs'por‘las plantas. También se hacia_ cargo .
de ampliaciones de plantas, asi -como de reconstruccidn y coﬁ
postura de m&quinas individuales y la fabricacibdn de algunas
refacciones. En un principio Remo importaba un 90% del equi-
pamiento necesario para la instalacién de las plantas y fabri
caba el resto que comprendia las madguinas mds sencillas del
paguete.

Las actividades de la empresa siguieron en ascenso.
El capital social aumentd cinco veces en 1954 (de medio milldn
a tres millones de pesos). En esta &poca, Remo se acogid a
la "Ley de Industrias Nuevas y Necesarias" (LINN), utilizando
los incentivos fiscales ofrecidos, consistentes en reducir el
pago de impuestos.

En 1956, registrd su primera patente, referida a un
sistema propulsor y centralizador de carrera de una maguina
de molienda. En el mismo afo, la empresa agregd legalmente
otro objetivo a sus funciones, la fabricacidn de magquinaria,
la cual ya venia cobrando cada vez mayor importancia. En 1957,
Remo solicitd su primer crédito,-por un millén de pesos para
adquirir materias primas y mejcrar la maguinaria en uso.

En esta época aurwentd el personal ocupado, las ins-
talaciones se ampliaron y se realizarcn inversiones en magui-
naria y equipo. En 1960, la empresa contaba con 100 trabaja-

dores.



Posteriormente, la empresa decidid ampliar las ins-
talaciones, sin embargo, esto no fue posible, ya que la zona _
donde se encontraba ubicada era considerada zona residencial,.
lo.éual impedia legalmente la expansién. En 1959, 1la empresg
buscd otra localizacibn y créditc para poder ampliarse y obtu
vo dos créditos bancarios, uno de un milldén y otro de dos mi-
llones de pesos, pafa estos fines. En el rismo afo, Remo lc-
calizd el terreno para instalar lé nueva planta y se realiza-
ron los estudios pertinentes para el nuevo lay-out, obra civil,
etc. La extensidn del terreno era de 10,000 m2 aproximadamen
te y en ese lugar, al sudoriente de la ciudad de México, es
donde se encuentra la empresa en la actualidad.

En estas fechas ocurrieron otros acontecimientos que
evidencian la prosperidad de la empresa. En'1959, exportd por
vez primera equipc de molienda a Estados Unidos. En 1960, re
gistr6 su segunda patente, referida a la mejora de un cerne-

dor clasificador.

3. Epoca fabril (1961~1980)

La empresa empezd una nueva etapa de desarrollo en
1961, a partir de la inauguraciéﬁ de las nuevas instalaciones.
En este ano, su'capital social aumentd en 33% (de tres a cua-
tro millones de pesqQs) y obtuvo un préstamo bancario de un mi
116n de pesos, destinado a la adouisicibn de materias primés.
En el resto de esta década, la empresa aument6 su capital so-
cial en dos ocasiones, primero en 50% (de cuatro a seis millo

nes de pesos y luego en 33% (de seis a ocho millones), y soli



citd otro préstamo bancario por tres millones de pesos (en
1965). La actividad técnica de la empresa continud, reali-
zando mejoras en el proceso de moiienda e implementando nue-.
voéAd;seﬁos de maquinaria y equipo. Aungue algunas innovacié
nes no fueron patentadas, el perfeccionamiento del entelado
se patentd en 1965, disefiando un bastidor de entelado ré&pido.

La capacitacién del personal que se ha llevado a
cabo desde el inicio de operacioﬁes ha sido otro factor deter
minante para .el buen funcionamiento de la empresa. En 1966,
la politica de capacitacibn, recibib una mayor atencidn, con
la instalacidn de una escuela-fidbrica. Los cursos comprendian
aspectos tebdricos del proceso de molienda, como también, cur-
sos sobre ingenieria mec&nica y técnicas de manejo de mé&qui-
nas para la fabricacién de equipos y su instalacibn. Esta es
cuela y la seccidn de aprendizaje, afin continfian funcionando.

Las exportaciones iniciadas en 1959, se desarrolla-
ron favorablemente, hasta llegar en 1970, a la instalaciéh de
una planta completa en Costa Rica para fabricacidn de harina
con capacidad de 500 toneladas diarias, suficientes para abas
tecer todo el pais. Refaccionaria de Molinos instalé una plan
ta llave en mano, que incluia el diseno y fabricacidn de la
maquinaria y equipo. Como también planes de obra civil y la
capacitacibn del personal requerido éara el funcionamientb de
la planta.

En el ano de 1970, Remo solicitd un crédito de cua-

tro millones de pesos, posiblemente destinado al financiamien

to de la fabricacifn del molino de Costa Rica.



En este periodo ocurrieron otros acontecimientos que
hacen patente el desarrollo de la empresa. De los anos 1973.

a 1976 la empresa solicitd cinco créditos:

Aho Monto del crédito
1973 $ 4 000 000
1974 2 500 000
1974 2 626 000
1975 2 990 000
1976 6 000 000

FUENTE: R.P.P.I.

La mayoria de los créditos fueron requeridos para
adquisicibn de materias primas, lo cual se explica, porgque en
este tipo de industria la compra de materia prima requiere
fuertes sumas. La materia prima utilizada es: acero, placa y
lamina principalmente. Esta varia de precio continuamente.

Uno de los créditos solicitados en 1974 (el de dos
millones quinientos mil pesos) fue requerido para la adquisi-
cidn de maquinaria y equipo. Ello nos indica que en esta fe-
cha hubo una ampliacidn o modernizacibn de la fébrica.

A finales del mismo ano, Pemro solicitd otro crédito
para la adquisicibfn de materias .primas y productos. El 67%
del crédito, se destinbd a la produccibtn de un equipo completo
de maguinaria para un molino harinerg, con una capacidad‘de
sesenta toneladas diarias de harina dg trigo.

Como podemos observar en el cuadro 2, entre el afio
de 1973 y 1976 1la empresa tuvo una gran actividad, ya que los
créditos fueron destinados a compra de materia prima para la

produccibn y ademis se contemplaba una ampliacibn o moderniza



cidén de la maquinaria en 1974. Al ano siguiente, 1975, el ca
pital social de la empresa aumentd en 100% (de ocho a diez y -
seis millones de pesos).

Otra ev&dencia del desarrollo de la empresa, son lés
nueve patentes que registrd a partir de elAaﬁo de 1973 hasta
1979.

El pequeno taller se ha convertido en la empresa na
cional més moderna de las especiaiizadas en este tipo de maqui
naria y en una oferente importante en el mercado del continen
te americano. Cuenta actualmente con 449 personas para su fun
cionamiento, el capital social es de sesenta millones de pesos
‘y en lo gque se refiere a2 ventas estd ubicada como la 543 empre
sa més grande de México con 121.8 millones de pesos de factu-
racidn, en el ano de 1979.

En 1980, Remo era capaz de producir una linea comple
ta de maquinaria y equipo para molienda de maiz y trigo, moli
nos de arroz, molinos para alimentos balanceados y elementos
mecdnicos y neumdticos para molienda en general y manejo y al
macenamiento de materiales, como tambi&n ecuipo para la indus
tria quimica y similares.

éomo podemos observar, la empresa tiene, dentro del

ramo de molinos, una gran diversificacidn de sus lineas de

prcduccidén, ya que su estfategia ha sido diversificar sus md

guinas y equipo con un alto grado de tecnologia. A este res-

pecto, la empresa se enorcullece de ser la finica en Mé&xico que
produce este tipo de'maquinaria y no hace uso de tecnologia

extranjera. Cuenta con dos departamentcs de ingenieria, uno
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para el disefio de la maquinaria y el otro para la instalacibn
de la misma.

En lo que se refiere al tipo de organizacidn, pode-
moé decir que al inicio dé.operaciones (1941) era una orgénfzg
cidén tipicamente familiar, que estaba a cargo del duefio de
la empresa (que a la vez era el director, disenador, ingenie-
ro, etc) y de su esposa. La ampliacidn de la planta (1961),
a causa de la gran demanda de loé productos fabricados en la
empresa, ocasiona que la organizacién'varie y se incorporen a
la direccidn de la misma el cunado del dueno y més tarde su

sobrino que se encargaria de supervisar la produccidn.

II. Principales caracteristicas econdmicas de Remo

1. Produccibn

La produccibn de maguinaria y equipo para molienda
est& organizada de tal manera que Refaccionaria de Molinos fa
brica todas las partes esenciales de las lineas completas pa-
ra el procesamiento de granos. Este tipo de organizacidn
corresponde a un estilo de prodﬂfcién europeo, al contrario
de Estados Unidos donde la producciép es por magquina y muy es
pecializadaé/.

La produccibn de plantas completas que incluye di-

versas maquinas, la existencia de una demanda importante por

3/ Bhat 2. and Uhlig, S.J., "Capital goods manufacture and

the choice of technique in the maize-milling ‘industry" en
Word Development, 1977, Vol. 5, Nov, 9/10, pp. 803-811.
Pergamon Press, Gran Bretana,
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estas plantas completas, la utilidad econbmica derivada de la
fabricacidén de este tipo de maquinaria y el dominio y control
tanto del proceso productivo de equipos para la industria pa—
rinera y arrocera, como del proceso de molienda, son los prig
cipales factores determinantes gue han llevado a la empresa a
producir lineas completas de maguinaria y equipo para molien-
da de maiz y trigo, beneficiadoras de arroz y elementos mecéa-
nicos y neumdticos para~molienda; almacenamiento y manejo de
materiales, como tembién, equipo para.la industria quimica y
similares (ver Anexo I).

Las actividades principales de Remo en lo que se re
fiere a la fabricacibén de magquinaria son las siguientes:

- Diseno de maquinaria y equipo de molienda

- Fabricacibn de equipo nuevo para plantas (molinos)

completas

- Ampliaciones de molinos

- Modernizaciones de molinos

- Reparaciones de molinos.

El proceso de fabricacidn est8 dividido en cuatro
fases principales (ver Anexo II):

a) fundicibén de hierro y aluminio

b) maguinado

c) mecé&nica

d) montaje.

‘La fase de mayor importancia dentro del proceso de

fabricacidbn, es la de montaje, por ser la determinante de la
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calidad del producto—'. E1l flujo que caracteriza el proceso
productivo es de 6rdenes grandes. Esta caracteristicas se
observa en la mayoria de las empresas productoras de bienes

de capital. Los pedidos son variables, generalmente grandesl
Involucran ciclos de produccidn de hasta dos anos, aungue en
ocasiones el ciclo de trabajo se reduce hasta ser de tres me-
ses. Estas diferencias se deben, a que en algunos casos 1los
equipos fabricados son para ampliaciones las cuales pueden
llevarse a cabo con un reducido nfimero de méquinas, y en otros

son para instalar un molino completo.

2. Caracteristicas de la planta

La superficie de la planta, incluyendo las oficinas,
-es de 12 000 yardas cuadradas de edificios construidos. Cons
‘ta de seis secciones: diseno y montaje capacitacién mecéni-
ca, maquinado, armado, almacenes y pruebas.

En la seccibn de capacitacidn mecénica, los obreros
gue ingresan a la empresa desarrollan sus primeras actividades
fabricando piezas sencillas.

En la seccibn de maquinado esté&n incluidos el control
de calidad de piezas, el departamento de herramientas y el al
macén de materiales que van a ser transformados. En estéhpag
te de la planta, se encuentra ubicado el departamento de fun-
dicibn, que es el primer paso del proceso productivo.

En el 8rea de maquinado, existen una gran variedad

de m&quinas, desde maquinaria convencional como seria el caso

4/ El diseno de la maquinaria y equipo, también determina la
" calidad del producto, ya que es aqui donde se especifican
1ne comnonentes aque serén utilizados en la fabricacibn.



13.

de los tornos paralelos, hasta maguinaria muy sofisticada como
una maquina herramienta electromrecanica para cortar y perforqr
lémina.

La seccibén de armado se encarga del ensamble de pie
zas fabricadas por la empresa y de aquellas partes compradas
que no se fabrican internamente. Posteriormente se en;uentra
el almacén de méquiﬁas producidas y la prueba final de las
mismas. ’

El departamento de control de calidad, cuenta con
una gran variedad de maquinaria y equipo, de entre las cuales
podemos destacar las siguientes:

- balanceadora dinamica

- afiladoras

~ portaesmeriles

- microscopios

« micrdmetros

- probadores de roscas, etc.

El control de calidad seguido por la empresa es es-
tricto. Se lleva a cabo en dos partes: uno de piezas produci
das y la del arﬁado de la maguiraria. Este tipo'de control
de calidad ha gido importante para Remo puesto que le ha per-

mitido concurrir exitosamente a los mercados internacionales.

=
-

Previo al proceso de fabricacién, se realiza el di-
seno y los modelos de la maquinaria y equipo que se va a fa-
bricar, para lo cual la empresa tiene dos departamentos de in
genierfia. Uno es el de ingenieria.de procesos de molienda

(en el cual la maquinaria producida ser& utilizada) y otro es

el de ingenieria de produccibn de las miquinas.
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3. Valor de la produccidn

El valor de la produccidn en 1977, fue de 67 millo-

nes de pesos, aumentando en un 34.6% para el afio de 1979 (ver

cuadro 1).

Cuadro 1
PRODUCCION Y VENTAS

(millones de pesos)

1977 1978 1979
Nacionales 46 | 84 104
Exportacidn 21 23 18
Total 67 107 122

Del total de la produccibn se exportaron $ 18 millo

nes de pesos, equivalentes a 15% de la produccidn en el afio

de 1979, 1lo cual significb6 una baja con respecto a los anos

anteriores (1977 y 1978).

En
{(en unidades
principales:

1)

lo que se refiere al volumen de la produccidn

fisicas) es diffcil determinarlo por dos motivos

La produccidén de mGltiples productos hetcrogé-
neos. Como ya mencionérios anteriormente, la
principal actividaé de Remo es la fabricacién

de plantas completas y de méguinas individuéles:
obviamente, estos productos no pueden ser agrega
dos. La mayoria de los équipos fabricados son

sobre pedido y cada uno de ellos tiene especifi

caciones diferentes.
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;2) Falta de datos. La empresa no cuenta con un re
gistro contable, gque organice la informacidn de
la produccibn fisica por tipo de produc?os.

Por estas razones, no contamos con inforracidn de .

unidades fisicas.

Entre 1965 y 1968, la empresa realizb la ampliacibn
de cuatro molinos, al doble de su capacidad. Estas plantes
fueron fabricadas por su principai competidora (Buhler Miag).
Los molinos ampliados tenian problemas en la fabricacién de
la harina. Se encuentran ubicados en Monterrey, Guadalajara,
Ciudad Obregbn y Gbmez Palacio. Los cuatro molinos (propiedad
de Conasupo) conjuntamente, tienen una capacidad de molienda
superior a 1,000 toneladas diarias.

En 1970, Remo instald un molino completo. La pro-
puesta fue del gobierno de Costa Rica, que decidid establecer
un molino para abastecer de harina a todo el pais, para lo cual
realizb una promocibn para gue empresas interesadas presenta-
ran proyectos. |

En eliconcurso participaron dos compaiias:

1) Un grupo costarricense en el cual habia partici

| pacibn de molineros y capital norteamericano y

maquinaria suiza.

2) Refaccionaria de Molinos gque aportaria la maqui
naria y equipo, v un grupo de mexicanos y costarri
censes que disponianr del capitel necesario pa-

ra la inversibn.
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El contrato fue otorgado por el gobierno de Costa
Rica a Remo, debido a los menores costos, la eficiencia Yy la.
capacitacidbn ofrecida.

| El proyecto costarricense implicaba, no sblo el- .
aprovisionamiento de maguinaria y equipo, sino tambié&n una |
coinversiéh. Remo contacté‘tres molineros mexicanos (sus
clientes) dispuestos a participar en la inversibn referida.

La ingenieria.realizada‘para la instalacibn de la
planta fue mexicana; es decir, la ingehieria de proyectos (bi
sica y de detalle de la planta), de producto (disefio de la ma
guinaria), de proceso (tanta de la construccidn del equipo,
como la asistencia téncica relacionada con la molienda), y la
obra civil (ésta a cargo de la empresa mexicana SIR).

La empresa vendib una planta llave en mano, gque in-
cluyd la capacitacidn del personal necesario para manejar el
molino. La obra civil fue referida a los silés, el edificio
y una via de ferrocarril (desde el puerto de Puntarenas hasta
Alajuela).

La capacidad del molino al inicio de operaciones, era
de 300 toneladas de harina diarias, posteriormente realizd una
ampliacién a 400 toneladas diarias. Actualmente se estén rea
lizando ampliaciones para aumentar la capacidad de 400 a 500
toneladas diafias, la cual es suficiénte para abastecer 5 to-
do el pais.

La maguinaria y equilpo utilizadobpara el molino fue
la siguiente: | |

12 silos, cribadores clasificadores para la prelim-

pia v limpieza del trigo, lavadoras despedregadoras, pulidoras
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con despuntedoras, tararas de decantacidn con ciclones separa

dores y retenedores de aire para la limpia del grano, transpor
tadores neumdticos, bancos de cilindros autormiticos con meca-

nismos micrométricos de regulacidn,cernedcres planos, sistem;s

de transporte y elevacidn neumdtica a succibn, envasadores de

harinas y salvados, laboratorio de ensayos para control de ca

lidad y otros eguipos.

El molino instalado fu%ciona 100% autométicamente y
tiene tres obreros para vigilar la operacidn.

Las instalaciones méds recientes de equipo completo
para molienda, fueron realizadas entre 1979 y 1980, en estas
fechas se instalaron cuatro molinos completos. Uno es de GO-
mez Palacio y otro de Guadalajara, donde se instald un siste-.
ma nuevo de 50 toneladas diarias. Se instald en una bodega, sin
necesidad de construir edificios especiales para la instalacidn.
Lo novedoso del sistema consiste, en que utilizando la misma
maguinaria ésta se instald en un espacio muy pequeﬁo.' Para
la operacidn de este molino, se reguiere solamente una perso-
na.

’Los otres dos molinos se instalaron en San Luis Po-
tosi (con[una capacidad de 60 a 70 toneladas diarias) y en
Mexicali (de la misma capacidad que el anterior). .

Como ya dijimoé anteriormente, la empresa ademis de
instalar plantas completas, también realiza ampliaciones, mo-
dernizaciones y reparaciones, por lo que, en caso de no tener
pedidos la empresa se dedica a la fabricacién de cernedores, tz-
raras y otro magquinaria y equipo que se considera necesaric

.

producir.
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4, Mercado

Los principales clientes de Remo son: la industria -
harinera, en primer lugar, y las del procesamiento de granosﬁ
alimentos para ganado y la farmacéutica. Las principales em-
presas clientes son: Industrias Conasupo, Molinera de Occiden
te y Kellogg's de México.

El destino de los productos es basicamente la indus
tria alimentaria, sin embargo, dado que los equipos relativos
al transporte de materiales, valvulas, bombas, compresores,
paileria, etc., son @e uso comin en otros industrias (mineria,
cemento, etc.) Remo también destina a &stas parte de su pro-
duccidén. En efecto el 85% se destina a la industria alimenta
ria y el 15% restante a industrias diversas, tales como, la
farmacéutica, guimica, etc.

| La empresa se considera lider local en la produccidn
de maguinaria para molienda de granos participando aproximada
mente con el 50% del mercado nacional. E1 40% lo tiene la
Buhler Miag, S.A. que proviene de la fusibn de dos empresas
(las mas grandes del mundo) de equipc de molienda. El 10% res
tante lo tienen pequenas f&abricas.

La competencia entre Remo y la Buhler Miag se da
también dentro del mercado latinoameficano. ‘

La empresa cuenta con varias innovaciones importan=
tes; generalmente ha sido lider en mejoras a los digerocde
la magquinaria, lo que la ha llevado a competir m8s con cali-
dad y servicios de apoyo que con precio,

La empresa Buhler Miag, compite con precios y segln
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versidn del Director de Remo "la competencia le ha copiado va
rios disenos", produciéndolos a menor precio ya que no tiene
gue invertir en investigaciones, pruebas, sueldos de ingenie-
roshy_obreros, etc. Por otra parte, 1la comgefidora esté supé
ditada a la transferencia de tecnologia extranjera.

Refaccionaria de Molinos tiene un liderazgo muy de-
finido en la fabricacién de maguinaria para molienda, debido
principalmente a gue incorpora el’mayor contenido de ingenie-
ria a sus equipos, construyendo y disefiando maquinaria automd
tica y plantas de proceso completas.

Las caracteristicas de operacidn en cuanto a funcio
namiento de las ventas, en el mercado interno funciona pof lo
general solicitando un anticipo al cliente de 50% al ordenar
el pedido y el otro 50% lo cobran a 30 dias de entregado el
equipo.

Los precios de vénta de Refaccionaria de Molinos,
son considerados, mds elevados gue su principal competidor, co
mo también de los existentes en mercados internos en otros
paises.

La venta se realiza por lo general directamente, no
por anuncios en revistas ni promocibn masiva. La venta direc
ta tiene varias ventajas:

Conocer mejor las necesidades del cliente.

~ Proporcionar asesoria de financiamjento.

- Proporcionar asesoria de instalacibn.

- No ehcarecer la produccibn debido a comisiones.
En lo que se refiere a la produccibn bajo pedido,

cabe destacar que la empresa cuenta en la actualidad con un
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amplio catélogo de maquinaria y equipo, sin embargo el disefio
espec;fico de las plantas completas se realiza bajo pedido es
pecial, incorporando en su mayoria maquinaria y equipo ya di-
seﬁado previamente.

La estrategia de Remo, desde que se inicifé en la fa
bricacién de maquinaria ha sido diversificar sus lineas de pro
ductos con un alto gradd de tecnologia y dedicarse a la pro-
duccidn no seriada.

Este tipo de organizacibn de la produccidn, la ha
llevado a producir equipos no especializados bajo un proceso
de 6rdenes grandes, lo cual la ha diferenciado de los paises
desarrollados, logrando asi poder competir a nivel internacio
nal. Remo tiene una veﬁtaja en el siguiente sentido: Los
paises desarrollados se dedican principalmente a la produccidn
de maquinaria y equipo con procesos continuos lo gue hace que
se fabriquen productos en serie y muy especiélizados y a la
vez muy intensivos en capital. Los paises desarrollados por
otra parte, ya casi no se dedican a fabricar este tipo de equi
pos, es decir aquellos no especializados v de procesos de 6r-
denes grandes.

Todo lo anterior nos explica el porqué Remo ha logra
do colocar con éxite sus productos en los mercados internacio
nales, desde el ano 1959. En la actualidad exporta el 15% del
total de su produccién. Las exportaciones tienen como desti-
no principal Centroamérica, Sudaﬁérica y Estados Unidos. En

este Gltimo tienen como clientes a importantes compafiias de

molienda, tales como:
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ADM Milling Co; Amber Milling Division, Barrv State
Milling Co, General Mills Inc., International Multifoods,
Mennel Milling Co., Peavey Co., The Pillshury Co., Wichita -
Flour Mills y otros.

Los clientes argentinos son: Molinos Rio de la Plata,
Morixe Hermanos, Elaboradora Argentina de Cereales, Francisco
Cores Ltda, etc. |

La ermpresa ha orientadolparte de su produccidn a las
exportaciones-(15% en 1979), por considerar que el mercado na
cional no es lo suficientemente amplio para absorber el total
de la produccidn.

Las exportaciones crecieron a una tasa del 9.5% du-
rante el periodo 1977-1978, sin embargo la participacidn den-
tro del total de la produccidn bajo de 32% a 21% respectivamen
te. Para el ano de 1979 la tasa de crecimiento de las expor-
taciones baja a -21.7% y la participacidén dentro del total de
la pfoduccién fue del 15%.

La participacidn decreciente de las exportaciones po
siblemente se debe a lo siguiente:

1) La empresa dedica parte de su produccidn a lzs
exportaciones, sin embargo el principal destiun
de la produccibn es el mercado nacional. Quizi
por ello, por su importancia en la demanda de
Remo, ésta le da mayor prioridad a los clientes

locales.
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2) Las condiciones econdmicas locales (traducidas
en consumo de harinas) mejoraron mds que en el res
to de Aﬁérica Latina. Entre 1978 y 1980, se
in;talaron cuatro plantas completas en el mer—f
do nacional, por lo que la produccidn se orien-
td6 a este destino principalmente.

3) Las exportaciones de Remo comprenden en su mayo
ria maquinas suelta; (menos algunos casos como
el del molino de Costa Rica) y no plantas com-
pletas gue son las que fepresentan la mayor pro
porcidn dentro de las ventas totales (en 1977 el
precio de un molino de trigo era de $12'000,000)
y son nacionales.

Los clientes de Remo, tanto del mercado nacional co

mo del internacional solicitan maquinaria que les ahorre cos-

tos de produccibn y que tengan un mayor rendimiento.

5. Maquinaria y equipo en uso

La maquinaria y ecuipo utilizados en la fabricacidn,
son similares a los empleados en el sector de paileria y de
ensamblado, aungque tendiendo a pailerfa especializada y con

la particularidad de procesar una mayor proporcidn de aceros

inoxidables y otras aleacionesé/ (ver Anexo III). Por otra

5/ Estrada Pérez, Victor. Situacibn actval de la industria
manufacturera de bienes de capital para la rama alimenti-
cia en México. NAFINSA/ONUDI. México 1977. :




parte, Remo cuenta tambié&n con un departamento de fundicidn,
por lo cual no requieren de la contratacidn de maguila.

Los equipos principales son: perforadoras, fresadoj
ras) ternos y dobladoras . adguiridas para la instalacign de
la nueva planta en 1960. Estas magquinas herramienta partici-
pan con el 76% del total de la magquinaria 9 eqguipo con que
cuenta la empresa, son en su mayoria convencionales y corres-
ponden a un nivel tecnoldgico pocb avanzado, como es el caso
de los tornos paralelos, guillotinas, cepillos, etc. Por otra
parte, cuentan con algunas m&quinas mas sofisticadas como dos
taladros radiales, un torno revolver, etc., &stas representan
el 1.5%, aproximadamente del total de m&guinas herramienta. .

La maquina m8s avanzada es una maguina herramienta
electromecénica, la cual se utiliza para cortar y perforar 1&
mina. Fue adgquirida en 1979 (a un costo de 5 millones de pesos),
con el propésito de poder hacer perforaciones en la l&mina pa
ra lograr una criba del doble de espesor de las tradicionales.
Ademés de esta funcibn la m&quina herramienta fabrica éiezas
en serie en forma programada. |

) De lo expuesto anteriormente se puede concluir que
Remo tiene/una diversidad de maguinaria y equipo en lo que se
refiere a su grado de automatizacidén. La mayoria es conven-
cional. Sin embargo, dado el procesé productivo de 6rde£es
grandes y el tipo de productos fabricados (productos no seria
dos), este tipo de magquinaria es la adecuada ya gue no se re-

guiere maguinaria muy sofisticada. Un pargue de m&gquinas més

automatizado arrojaria un excesivo despedicio de la capacidad
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instalada, a la vez que Remo no tiene un volumen de produccidn
lo suficientemente grande ni en serie para gue valga la pena

su utilizacidn.

En lo referente al capital fijo de la empresa, éste‘
ascendid en 1979, a 37 millones de pesos considerando a valor
actual. El capital estaba concentrado en las &reas de ragui-
nado (52.5%), maguilé&mina (10.9%) y fundicidn (4.7%). Los de
partamentos que tienen menor capit;1 son: paileria (0.5%), plas
ticos (0.8%) y pruebas (0.8%).

Las mdquinas que representan el 27% del total de 1la
magquinaria y equipo empleada son: una conformadora de epirales
(depaftamento de maquilé&mina), dos mandriladoras y una miagqui-
na herramienta electromecénica (departamento de magquinado).

Por otra parte, la intensidad de capital por trabaja
dor en la industria de fabricacibdn de magquinaria de alimentos
y bebidas es relativamente baja comparada con otros sectores
de bienes de éapital y més baja afin si la comparamos con la in
dustria manufacturera en conjuntoé/.

En el caso de Refaccionaria de Molinos, la relacibn
capital trabajo es de 83.3 miles de pesos (cuadro 2). El de-
parfamento gue tiene la relacibn mis alta (580) es magquil&mi-
na seguido por maguinado (306.7). Por otra parte, los depar-

tamentos de menor intensidad de capital son el de armado (8.2)

y el de paileria.

6/ La informacidn disponible de Remo, no es comparable con la
informacibn censal.



Cuadro 2

REMO: EMPLEO Y CAPITAL FIJO EN 1979 Y 1980

25.

i
|
i

f'

i
+

K (1979)
Direccidn, gerencias y departamentos L (1580) (millones de 3) K/L :
Total 3 Total g  |(miles de S/persona)
Total L4y9 100.0 37.L0 100.0 83.3
Direccidn General 1 © 0.2 0.01 0.02 0.1
JA. Direccidn Tecnica de Ventas (53) (11.8) | (0.72) (1.9) 13.6
Obreros montadores 30 6.7 0.25 0.7 8.3
Directores, jefes y empleados 23 5.1 0.47 1.3 20.4
B. Direccidn Técnica de Produccidn (3u4) (76.6) [(31.u8) (8u4.2) 91.5
Director, gerentes de disefio y
produccidn, jefes de talleres,
personal de drdenes de produc-
cidn 38 8.5 0.54 1.4 14.2
~ Maquilidmina 7 1.6 4.06 10.9 580.0
- Paileria 13 2.9 0.17 0.5 13.1
» Plasticos 3 0.7 0.29 0.8 96.7
- Fundicidn 25 5.6 1.74 4.7 69.6
- Maquinado 64 14.3 19.€3 52.5 306.7
- Herramientas y control de par
tes 9 2.0 1.29 3.4 143.3
- Ajuste y armado 92 20.5 0.75 2.0 8.2
- Carpinteria 25 5.6 0.73 2.0 29.2
- Pruebas 2 0.4 0.29 0.8 145.0
- Pintura y embarque 13 2.9 0.84 2.2 6L4.6
- Mantenimiento 8 1.8 0.78 2.1 97.5
- Adiestramiento 20 4.5 ND - ND
- Almacén de partes, almacén de
maquinas, empaques y movimien
tos 19 4.2 ND - ND
- Almacén de materiales 6 1.3 0.37 1.0 61.7
C. Direcciéﬂ de administracidn 51 11.4 1.99 5.3 39.0
i’Psczcho 3.2 3.5



26,

6. Insumos

Los insumos utilizados para la fabricacibdn de equi'-
po de molienda, se consideran de uso com@n o difundido paraf.
los demés sectores fabricantes de bienes de capital, no asiA
las partes y componentes que son considerados de uso especi-
fico, como seria el caso de las mallas de acero inoxidable,
telas o mallas de nylon, polipropileno, etc.

Las materias primas principales, regueridas para la
fabricacidn, son las siguientes:

Lingotes de hierro

La&mina y plancha de acero

Perfiles laminados

Articulos de ferreteria

Madera, etc.

En general, los nacionales son considerados de bue-
na calidad y cantidad suficiente. E1l grado de integracibn de
Refaccionaria de Molinos es superior al 95%, y el 5% restante
est8 compuesto por partes y componentes que no se fabrican en
México.

Respecto al precio de los insumos nacionales, es en
general mgs alto que para los mismos productos en el mercado
interno de los Estados Unidos. La empresa, dispone en la ac-
»tualidad de un almacén de materias primas y componentes que
se encuentra surtido de materiales para evitar problemas de
abastecimiento a este respecto.

'El almacén de componentes, como plasticos, tornillos,

tuercas, motores, etc., se encuentra ubicado en la entrada de
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acceso a la empresa. El almacén de materias primas, como
acero placa y lamina estd ilocalizado al inicio del proceso

productivo cercano al departamento de fundicidn.

7. Personal

La empresa se puede considerar entre las firmas ma-
yores del mercado -junto con la Buhler Miag-, En 1980 ocupd
449 personas, comprendiendo 338 obreros v 111 empleados (ver

cuadro 3).

Cuadro 3

PERSONAIL EMPLEADO

1971-1980
1971 1978 197¢ 1980
Personal total 400 379 408 449
Personal no obrero* 107 97 105 111
Personal obrero T 293 282 303 338
Obreros calificados n.d. 220 233 262
Obreros no calificados n.d. 62 70 76

* Personal técnico y administrativo.
FUENTE: Elaboracifn directa a través de encuesta.

El personal no obrero, -representa el 26% del perso-
nal total, lo cual indica que no hay gastos de administracidn
excesivos. - ‘

Por otra parte, dentro del personal obrero, los
obreros calificados representan el 78% del total de obreros,

pudiendo indicar que para este tipo de produccibn se requiere

una gran capacitacibn de la mano de obra.
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El proceso productivo de Remo, se encuentra dividi-
do en 18 fases. En las cuales el personal estd distribuido

de la siguiente manera:

Cuadro 4

TOTAL DE OBREROS POR SECCION

(1980)
Departamento Namero de - Departamento NGmero de
obreros obreros
Armado - 67 Movimientos 8
Maquinado 64 Maquiléamina 7
Fundicidn 25 Empaque 6
Ajuste 25 Almacén de
partes 4
Carpinteria 25 Control de
partes 3
Adiestramiento 20 Plasticos 3
Paileria 13 Embarques 3
Pintura 10 Pruebas 2
Mantenimiento 8 . Almacén de
m&gquinas 1

FUENTE: Elaboracibdn directa, a través de encuesta.

Las secciones que tienen mds personal empleado son
las de armado y maquinado. Por una parte, el armado es la
seccidn mis importante del proceso, y el magquinado es una la-
bor que requiere mayor especializacibén del trabajo, ya que el
tipo de maquinaria utilizada en este aepartamento es conven-
cional (ver Anexo III) como seria el caso de los tornos parale
los en los cuales la labor del obrero es muy importante para

la calidad del producto.
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8. Capacitacidén del personal

La empresa tiene escuela-f&brica, donde se imparten
cursos diarios de:

Soldadura

Maguinado

Diseno

Armado .

Mantenimiento

Seéuridad

Higiene, etc.

Los obreros no calificados se inician en las labo-
res propias de produccibn, (anterior al ingreso, se les pone
una prueba de aritmética sencilla), con elementales o nulos
conocimientos en el manejo de herramientas y maguinaria y
equipo de fabricacidén. Ingresan a la planta como ayudantes en
una seccidn de aprendizaje qde tiene la empresa. Normalmente
su nivel de sueldos corresponde al minimo y s6lo cuentan con
las prestaciones legales. Otra caracteristica es que, en es-
te grupo existe mayor rotacidn de personal, y no existe esca-
sez de oferta de personal.

Del personal obrero empleado en fé&brica, el 78% $on
obreros calificados v el 22% no califiqados. Para obtener el
grado de "calificados" han requerido de capacitacibn tebrica
y/0 préctica en el manejo de herramientas, maquinaria y equipo,
medicibén y control; trazado y diseno de herramientas, piezas
o partes que se fabrican. En el personal calificado se presen

ta poco rotacibn de personal.
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La escasez relativa de mano de obra calificada, se
presenta con mayor frecuencia en los mecanicos para maguinado.
y los soldadores de paileria y son por lo tanto en los que exi§
te menor rotacién: |

El personal obrero no calificadq, después de uno o
dos anos de entrenamiento, pasa a ser oficial de cuarta, lue-
go de tercera, hasta llegar a ser oficial de primera. Los obre
ros tienen estimulos en la forma ée primas para producir con
mayor rapidez y con la misma calidad. Algunos aprendices se
dedican a trasladar el material y las herramientas al operario
que las requiere. Esto es adecuado para gque el aprendiz se fa
miliarice con las diversas herramientas y materiales y por otra
parte, el operario no pierde tiempo y asi puede ejecutar sus
operaciones de manera continua.

Los técnicos, considerados como aquel personal gue
trabaja en la supervicidn y control de produccibn, llegaron a
serlo depués de haber sido obreros calificados destacados y
promovidos. Para ello fueron preparados convenientemente pa-
ra servir de eslabbn entre los obreros y los ingenieros. A
falta de conocimientos tebricos, estos técnicos contraponen
habilidad y experiencia. :

Los ingenieros con gque cuepta la empresa para rea-

lizar funciones de produccidn, ventas, direccibn, control, etc.

son los siguientes:



31.

1978 1979 1980
Ingenieros Industriales
Ingenieros Mecénicos
Ingenieros Electricistas 2
Total : 5 6 6

Tanto los ingenieros mecé&nicos, como los electri-
cistas son los profesionistas més ‘frecuentes empleados en es-

te sector.



ANEXO I

REMO: LISTADO DF ALGUNOS PRODUCTOS

Descripcibn

Funciones

2 Cribadores clasificadores
vibrator, doble y simple

Despedregadora neumatica

2 Clasificadoras de discos y ci
lindros alveolados

Satinadora desgerminadora

Lavadora despedregadora, seca-
dora

Despuntadora, pulidora super
puesta

Despuntadora desgerminadora

Cepilladora pulidora

2 Rociadores

3 Repartidores medidores

Atomizador humectador

Separa irpurszas mediante ci-
lindro cribador y doble cribha
plana impulsada por micro vi-
brador, para trigo, maiz y pa
lay. Capacidades de 2.5 a
16/60 tons/hora.

Separacidn de piedras-por den
sidad. Capacidades de 5.5 a
11 m~ /hora.

Separan semillas mediante dis
cos y cilindros. Capacidades
de: separando semillas 2/3 a

8 tons/hora, clasificando arroz
1 a 4 tons/hora. (se anexa fo
lleto 2)

Despunta el grano mediante ci
lindros. Capacidades de 2000
a 6000 kgs trigo /hora.

Lavado de grano y separacibn
de impurezas. Capacidades de
1/125 a 8/10 tons/hora.

Despunta y pule el grano

Despunta por aspiracibn cen-
tral.

Por aépiracién pule el grano.
Capacidades de 2000 a 6000 kg
de trigo por hora

Humedecen el grano. Capacida
des de 6000 a 12 000 kg/hora.

Mezcla granos.

Pulveriza el agua, humediecien

do el grano. Capacidades de
6000 a 15 000 ka‘/hora. )



Descripcibn

Funciones

Trilladoras de granzas

Alimentador dosificador

Banco de cilindros doble

2 Centrifugadoras, horizontal
y vibratoria

2 Cernedores hermiplan, pléno
y varirrotor

2 Desatadores, 1 desatador
afinador

Purificador de semola doble
pur san

Centrifugadora vertical

Limpiadora de costales

Agitadores revolvedores y mez
clador

Mezcladora extractora de
herina doble '

Envasadora de costales
‘Blanqueadora de harina

3 Transportadoras simple y
dobles

Beneficia el trigo vestido

Dosifica los alimentos. Capé
cidades de 10 a 1 000 lts/hora

Molienda de prodﬁctos

Centrifuga salvado y productos

dificiles y pegajosos. De 1000 a

a 15000 kg/hora

Cernedor de harjna. Capacida
des de 4 a 40 m“ de superfi-
cie de cernido neto y de 5 a
46 m“ de superficie de cernido
total :

Desata productos adheridos y
apelmazados. Cavacidades 1000
a 12 000 kg/hora

Aspiracidn central. Capacida
des superfics de cernido: Neta
hasta 5.68 m~, total hasta
5.52 m".

Adelanta el proceso de tritu-
racidn centrifugando. Capaci
dades de 600 a 800 kg/hora.

Limpia de 500 a 700 costales
por hora.

Mezcla el gas tricloruro de ni
tr6geno con la harina. Capa-
cidades de 1 500 a 7 500
kg/hora.

Descarga y mezcla de produc-

tos depositados en tolvas, silos,c

Para harina y salvado. Capa-
cidades 180 costales de 44/45
kg/hora

Produce y mide el gas de tri-

cloruro para blanguear.Capacidade.

de 2500 a 5000 kg/hora.

Para granos, productos granu-
lados y harina.

(se anexa folleto B).



Descripcibn Funciones

Tararas descantadoras de impure- Satina los granos por flota-
zas . cibn. : E
(se anexa folleto B)

Retenedor de aire Facilita el paso del producto
en la cantidad deseada
(se anexa folleto B)

Blanqueadora pulidora de arroz Capacidades. Una pasada 1000
kg/hora. Dos series 1 500
kg/hora. Con blangueadores
de 2 000 a 6 000 kg/hora.

2 Bombas de aire ' (Se anexa folleto C)

Evacuador de exceso de carga
en tuberias

Elevador de personal.

Cribador clasificador "Rololipse" Clasificacidn, separacidn o
cernido de productos agricolas
o industr%ales. Capacidades
de 4/40 r” /hora a 13/135.

granos. De
Molino de martillo Para toda c¢lase de/25 a 300/4000
kg/hora.
4 Mezcladoras horizontales, Mezclan productos molidos, ba
melazas vertical, rotativa y con lanceados, farmacelticos, etc.
tinua : Capacigades de 1 a 7.5 de ca-
bida m™.
2 Zarandas vibradora y cribado-~ Clasifica por tamano productos
ra varios y cribado de comprimi-

dos separando harinas e impure
zas. Capacidades de .75/3 a
15/30 m~ /hora.
‘2 Aspiradores centrifuga y ' Aspiracibn de polve y ventila
axial cibn. Capaci§ades dede 35
hasta 1 200 m~ por minuto.

4 Recolectores de polvo super-
ciclbn y aire de alta presibn

2 Descascascaradoras a rodi- Descascarado de arroz. Capaci
llos dades de 900/1000 a 2000/3000
~ ' kg,/hora .



Descripcibn

Funciones

Separadora de palay
Molino de Coronas

Filtro de aire

Filtro de aire aspirado por
alta presidn

6 lavadoras de granos y agita-
dor calefactor

Cribadora aspiradora

Secadora de granos horizontal
y vertical

Cernedor centrifugo
Disgregador
Separador de polvo tornadico

Recolector de polvo'superciclén

Medidor
Sistema de transporte neum&tico

Descascaradora a rodillos.
"Sptima"

Separadora de granos. Capaci
dades de 1000/1100 a 3000/3200
kg/hora.

Tritura, muele y cierne. Capa
cidades de 25/400 a 200/2500
kg/hora.

Limpia mancgs. Capacidades de
173 a 402 m~ de aire/min.

Separacién de polvo. :Capaci—
d§des 58 a 90 sucio, 10 a 15
m- aire/min, limpio.

Para dar brillo con glucosa.
Capacidades de 1 a 3 tons/hora
y 500 litros.

Prelimpia de granos para alma
cenaje para trigo, maiz y pa-
lgy. Capacidades de 30 a 175
m~ /hora.

Capacidades de 10 a 40 m3/hora

Elimina impurezas de granula-
cidén. Capacidades 200/6000 y
500/1500 kg/hora.

Djsgregacidn de semolinas, pro
ductos de la molienda de trigo
y otros granos. Capacidades
2000 kgs/hora.

Separacidn de polvo en gases
0 aire.

Capacidades de 25 a 300 n® aire/
min.

Descarga de depdsito de granos.
Capacidades de 2000 a 12000
kg/hora.

Capacidades de 1900 a 6 70
kg/hora y de 11 a 300 m™ de
aire/min.

.Descascaradora de arroz. Capa

cidades 1800,/2000 kg/hora.



Anexo II

Proceso bésico para la fabricacifn de un molinc de:

cilindros para molienda de trigo.

1. Fundicidn de:
- bancadas
- cilindros

- polcas

2. .Maquinado:
- corte de materiales primarios
- laminado cilindros, poleas
- fresado de bancada
- rectificado de superficies de cilindros
- cepillado de bancadas
- estriado v pulido de cilindros
- mandrilado de bancada y estructuras
- cortado de engranajes de transmisidn
- mortajado de cuneros

- taladro de tapas y estructuras

3. Conformado:
- trazado y corte de lamina de acero
- corte y estampado de tapas
- rolado y doblado de tapas
- conformado de espirales de mecanismos de ajuste

- soldado de partes . .

4. Ensamble general: »

- acoplamiento y montaje de engranes, rodamien
tos, mecanismos de ajuste, arrancador, motor,
bandas, etc.

- ensamble con bancada

- montaje de bancada con tapas mbviles



-~ montaje del mecanismo servo regulador hidréu
lico

~ ensamble de ductos alimentacibn expulsidn

- montaje de manijas, mirillas marcos, biseles,
etc.

~ desbastado, lijado y pulido final

Acabados y recubrimientos
- cromado y niquelado de manijas
- limpieza de rasqueta y solvente

- pintado con pistola de aire en caseta

Control y pruebas

- medicibn de calibres, dimensiones, perfora-
ciones, etc. )

- mediciones de dureza y observacidn microscd-
pica

- probado de roscas

~ calibrado de engranajes

- ajuste de revoluciones, tensidn, etc.

- ajuste general

- prueba de servicio

Servicios
~ carpinteria
- empacado

- montaje en lugar. definitivo.



FOLLETO A

Los Clasificadores a discas alveolados Modelo
SD, se emplean para la clasificacion de granos y
semill%s basandose en la diferencia de longitud, ha-
ciendo la separacion por medio de discos alveolados.

Se emplean en los Molinos Harineros para la
clasificacion de semillas mas cortas que el trigo
tales como, el trébol y la cizafia y mas largas como
la cebada y la avena; en el primer caso son {as se-
millas las que se introducen en jos alveolos, mientras

tener una doble o triple clasmcac:on en tgua!dad
de superficie ocupada.

Los testeros de la maquina son de hierro fundido
y el cuerpo esta construido de |lamina de acero; los
discos son de fundicion dura, lo que da mayor dura-
cién, ademas, la maquina esta provista de rodamien-
tos a bolas; todo o cual unido a un acabado y pre-
sentacion inmejorables, hacen de este Clasificador
una maquina perfecta.

que en el segundo, es el trigo el que se introduce en .
ellos. También se usa en la limpieza y clasmcacnén . -
de granos para ia siembra. :

El grano entra al Clasificador por la tolva ali-
mentadora provista de raseras para controlar la ali- -
mentacion; dentro de la maquina el grano es distri-
buido por la accion de los discos, con alabes
centrales que se encargan de llevarlo hacia la salida. .
Detalles seccionales

de discos, separando
semillas de distinta
fongitud o tamafio

Los granos o semillas mas cortos que caben en_
los alveolos de los disccs, son levantados por estos
y al girar caen en las canales que estan colocadas
entre cada disco, y una rosca los conduce a la
salida.

Los discos son alveolados por ambos lados, lo
que da una gran superficie alveolada en poco es-
pacio. Las maquinas pueden superponerse para ob-
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FOLLETO B (la. parte)

Las tararas decantadoras, usadas en conexion con elevadores neu-
maticos TIPO PN, constan para cada elevacion de: la Tarara pro-
piamente dicha, que satina los granos por frotaciéon sobre evol-
vente de esmeril. separando por decantacion las impurezas livia-
nas y del Ciclon separador del polvo: ambos con sus correspon.
dientes Retentores de aire. Se pueden instalar independientes
para cada elevacion o en grupo. como se ilustra-si son varias
elevaciones. El conjunto esta montado sobre una mesa soporte de
acero, que permite ademas la instalacion del motorreductor o
motorreductores necesarios para accionamiento de los Retentores
de aire Modelo BRN. ‘
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FOLLETO B'jéa. parte)
‘1 TIPO BRNC TIPO BRNT TIPO BT -

L g
PR
<

RETENTORES DE AIRE T

] | . VoL
3 -
o Alnic E'F G| w J}x];l""‘m‘,iu PESO APROX. X3S ° \pnoy
i ! : | A 40 APMT INETO REJA Casa W
Los retentores de aire son ali- | BANT § 278 350 185 250 322 130 108181 61— 1w : G0 &3 43 s ltal
mentadores con un rotor de cei- L_::__:g _;7: :2 ;30 280 :gz T 150 Vel 61— 1V 0 00 52 %8 & _ ocis
dillas que gira, ajustado dentr A g 0 282 322 215 160 161 | &1 . — 1ig 12 075 60 67 72 0050
del cu:rpo (g:lel’a alratO' es d éo BAN4 f 350 485 285 330 380 250 - 190 180 61  — 1i. 2 Y00! 85 _ 93 100 0065
. p : ecr, EBN S | 370 30 325 380 430 270 220 215 TN — Vhs 3% ¥50] 110 - 120 130 0100 |
que facilita el paso del producto BANS | 370 k5 370 510 870 270 270 285 . 115 —— V.- 54 VTS5 190 - 218 225 02
en la cantidad dese_ada. de acuer- SaN7 § STC 835 400 810 870 440 270 285 118 — 'i, 8 200° 270 0 325 630
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yp g X e
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yp os harinosos.
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. BANT 6 §3:0 80 370 424870 270 270 345 96— 1ia,. [ V75 180 195 210 0240 |
Ee'smBo:f:{:o BRN tiene las vanan- SSNT T ST 665 400 496 $70 440 370 400 110 — v, * 70025 20 235 03% |
. €on reductor por con. 67 2 ) 3% 501 o030 25 130130138, 78 _ 40 1% “ €50, e % __ 5 0ox ]
tramarcha de engranes de eje BT § [ 477 @6 250 28_340 200170 70 75 &5 1% . & 050 T8 . %0 %6 00s0-
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BRNC. BRNC/MT Y BT. tieman | 8T20 736 9r6_ IS0 450 $50 350 250 275 120 110 ik 0 7000 290 _ 315 330 T 0245 |
siempre rodamientos 2 bolas, BT a3 L1118 13s8 350 450 S0 730 280 T 27S 120 110 i . 80 700 18 ais 40 0338 |
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FOLLETO C

ACCION DEL AIRE

|

BOMBAS VOLUMETRICAS GL y GM

| POSITIVA

| NEGATIVA
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Ps = Presion mm. columna de agua, Q=M3 de aire por minuto, CP=Consumo de fuerza,
A = Incremento de temperatura sobre 12 del ambiente en grados C. Estos calculos estin basados a una densidad
€ —1 2 Lilnc Por M3 de aire.
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ANEXO III

MAQUINARIA DE REFACCIONARIA DE

Descripcidn

Hornos de cubilote
Bascula

Horno doble crisol
Molinos mezcladores
Peinador de arena
Cernidor de arena
Moldeadora

Esmeriles de dos cabezas

Equipo para pulido por
arena

Extractor de aire
Extractor de pared
Grtas viajeras
Guillotinas

Prensa plegadora
Roladoras

Tijeras mecanicas

Sierra cinta vertical

- Conformadora de espirales

Dobladora de tubos
Bascula

Prensa dobladora_
Mandriladoras

Torno vertical

Tornos paralelos
Cortadora de engranes
Fresadoras

Cepillos de codo
Cepillo de mesa
Montajadoras de cuferos

Taladros verticales

MOLINOS

Departamento

Fundicidn

Maquilamina

Maquinado
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Descripcidn

Taladros radiales
Pulidora de cilindros
Estriadora de cilindros
Pulidoras estriadoras
Portadoras esmeriles
Grilas viajeras

Magquina herramienta electro
mecénica

Soldadoras eléctricas

Equipos de soldddura
autdgena

Taladros uno de banco y
de columna

Portaesmeriles

Tornos paralelos
Fresadora

Roscadora
Troqueladora
Soldadora de puntos
Cortadora de lamina
Soladadoras de lamina

Taladros uno de banco y
de columna

Equipos de soldadura
autodgena

Soldadura de generador

Portaesmeriles de dos ca
bezas -

Fragua

Taladros verticales
Taladros de columna
Portaesmeriles
Pulideora de cinta

Equipos de soldadura
autdgena

Soldadoras de generador

Soldadoras-de corriente

Departamento

Paileria

Meci&nica Gral.

Ajuste y armado



