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CAPITULO 1

INTRODUCCION

Es una realidad que el mercado internacional es cada vez
mas competido, por lo que México debe elevar sus niveles de
productividad. En los ultimos afios, se ha despertado una gran
preocupacién por mejorar y modernizar los métodos de trabalio,
utilizados en industrias que habian permanecido casi artésanales
durante mucho tiempo, con el propésito de alcanzar niveles de
competitividad.

A pesar de que México es uno de los principales productores-
exportadores de miel de abeja a granel, el 4rea de exportaciédn en
envases unitarios no ha sido debidamente atacado. Esto se debe a
la falta de informacién para el establecimientoe de plantas con

instalaciones adecuadas para el envasado a gran escala.
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1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivos Personales

Aplicar en forma sistemadtica y andlitica los conocimientos

adquiridos durante el esudio de 1la carrera en un proyecto de

aplicacién viable.

1.1.2 Obietivos de la Tesis

Disefic de wuna planta procesadora y envasadora de miel de

abeja, y determinacién de los procesos, equipos y sistema

requeridos.



1.2 METODOLOGIA Y ALCANCE

Los factores del mercado que determinan las caracteristicas
del proyecto, tales como: capacidad de produccion, floraciones
manejadas, tamafio y tipe de presentacidn, se obtuvieron de un
estudio de mercado no realizado en este trabajo, debide a que no
se contempla en de los objetivos de la tesis.

Se presenta un panorama general de la actividad apicola
nacicnal, sus origenes, vy los apoyos que actualmentel se ofrecen
para sus desarrollo. Se hace un breve analisis del
comportamiento internacional histérico.

Se realiza un anadlisis técnico, de los sistemas existentes
para procesar Vv envasar miel de abeja, se disefa una linea de
procesamiento y se selecciona la magquinaria Y equipo, asi como
los sistemas administrativos necesarics para la operacién de la
planta.

Las condiciones =econdmico-financieras del proyecto se basan
en lo siguiente:

~ E1 analisis =& hace a precios y costos constantes para
eliminar los efectos inflacionarios.

- No se considera el efecto del IVA, por sér recuparable, vy
porque las ventas estidn previstas para expoptaéiéh} Sin embargo.
repercute en la liquidez de la planta. G

- Se cotizan los equipés en base"aiihfésﬁigééiﬁnes directas

¥ entrevistas personales.

Al final de la.tesis. £= presents una biblicgrafia a la cual

se hace referencia:a lo largo del trabaijo.



CAPITULO 2

PANORAMA GENERAL DE LA APJCULTURA EN MEXICO

2.1 INFORMACION HISTORICA E IMPORTANCIA DF LA PRODUCCTON APICOLA

NACIONAL

“La Miel"., es la =substancia espesa, amarillenta vy muy
dulce,obtenida del néctar de las flores., que las abejas recogen,
transforman vy combinan c¢on substancias especificas vy dejan
madurar en los panales de la colmena.

La actividad que =e enfoca al cuidado v explotacién de las
abejas es la "Apicultura".

La Apicultura era practicada en forma rudimentaria por las
culturas prehispénicas en 1la Republica Mexicana, la miel qus
obtenian e incluian en su alimentacién era de baja calidad. La
Cultura Maya desarrnlle esta actividad en el sigle 1V A.C.,
contaban con técnicas qQue permitian la multiplicacidén de sgus
colmenas. Se llegd a comercializar cera v miel en forma de
trueque con la gran Tenochtitldn , en donde habia un buen consumo
vV se exigia como tributo a otros pueblos.

Durante la conquista los espaficles realizaron saqueocs de
miel vy cera embarcadndola por el puerto de_ Campeche |, mas

adelante introdujeron la especie Apis mellificajla que incrementé

la produccion v calidad de la miel.
Fué hasta después de la revolucién que la dctividad empezo &

desarrollarse cen cierte #nfasis. Con-la . intreoduccion de nuavas



wy

razas europeas como la negra u holandesa y la italiana dorada, v
posteriormente con 1la colmena técnica come 1la Jumbo v 1la
Langstroth se lograron sensibles mejoras en rendimiento vy
calidad de produccién.La actividad apicola ha progresado
notablemente en los Ultimos 30 afios en los estados de Yucatan,
Morelos, Michoacan, Jalisco, Quereétara. Mexico, Guanajuato,
Guerrero, Veracruz, Tabasco y Chiapas principalmente.

En 1967 a nivel naciocnal se estimé en 1,580,060 1 numerc de
colmenas', de las cuales correspondid aproximadamente  un S0% a
colmenas modernas e igual procentaje a las rusticas. En ese afie
se produjeron 33 257 738 Kg. de miel destinandose al consumo
nacional 5 540 739 Kg..v para exportacion 27 176 999 Kg.: paor lo
que la produccién nacional cubrid ampliamente la demanda interna
para usc alimenticio e industrial.

En 1983, se produieron 79 OOB”~OQDngQ de miel®, de los

cuales el 15.3 % correspendi6 al c ! nal vy el 78.2 % fue

exportado.

En casi 20 afios ahuél se convirtié
aproximadamente en el 240 %.dej dé:én (1967).
iag'éproximadamente.
»df:qénsumo de miel por

habitante, se observa qUéj 20 % es consumida como

ingrediente en pan dulce 'baéﬁeieS'de_miell

biscochos. donas  eter:” “consumo:de miel en:. -

*Fusnte bibliografia:Na

2Fuente bibliografia No.



panaderias se ha limitado a 1la pasteleria fina vy a la
fabricacién de galletas:; sin embargo es muy posible incrementar
considerablemente el empleo  de la miel en la industria
panificadora nacional.

La miel es utilizada como materia prima, en la preparacién
de ciertos productos, por ejemplo en tintorerias, fija el cclor
de una manera firme en las telas. En Chilapa, Edo. de Guerrero
los reboceros la utilizan para preparar las tintas con que tifien
sus hilazas. La miel es utilizada tambien en la industria
cosmética.

En la fabricacién de dulces, hidromieles y vine. la miel de
abeja es materia prima basica.

En la farmacologia moderna, son numerosos los medicamentos
que se preparan con miel de abeja. Son utilizados =2n regimenss
dietéticos de enfermos con padecimientos crénicos. como
dispepsias, entercolitis, disenterias &tc. En las anfermedades de
las vias respiratorias. priﬁiﬁbalmente en lag toges crénicas v
prolongadas, las pastillas h=chas con miel de ab=ja, avudan mucho
a cambatir la enfermedad v dan descanso &l érganc afectado.

La apicultura ofrece también como preoducto comercializable
la cera, que puede ser usada para velast en las industria del

modelado, en las artes pléasticas, para maniquies, para pulimentar

muebles, pisos y superficies. ‘En graficas para

la parafina v la estsarina, Ppero no se cbtiensn los mismos



resultados que empleandoe cera pura de abeja, por lo tanto su
demanda siempre sera& buena.

La apicultura es una actividad que proporciona grandes
beneficios al pais, tomando unicamente en cuenta la produccidn
de miel y cera, y dejandoe a un lado el aspecto de 1la
polinizacién que actualmente no se paga, pero es posible
aumentar en un 33 % 6 mas las cosechas empleando abejas para la

polinizacion.

2.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA ACTIVIDAD APICOLA EN EL PAIS

La explotacién apicola;EnfMé¥icQ:és ‘una de las actividades
econémicas que ha alcanégdd gnyimayqr grado de rentabilidad,
debido a su bajo costo de producciéﬁ,la‘excelente calidad de sus
productos, vy los altos rendimientos por colmena. Lo cual ha
generado una gran demanda vy aceptaciédn de sus derivados dentro

del mercade nacional e internacional.

- Tipos de miel -

Existen dos tipos de miel: . 1la :1iquipa v la granulada &

cristalizada en una gran variedad de''colores v sabores.

La variacién del coloriiy:
y composiciéen  auinica .del.

farmar la miel v del tratamient



- Sistemas de Producciéon de miel -~

Los sistemas de produccidén de miel utilizados en México son:
-* Colmena Rustica o "Fija" 7 |
* Colmena Moderna o "Movil"

La colmena rustica. esta constituids por  simples cajon=s de

madera, sin medidas especificas, pud

L

ollas de barro, troncos hueces, et ,oﬁtienen panales flics

sometidos por travesafios de madef cfuéad&s en el centro v que
albérgan panales irregulares.
En México miles de colonias de ébejas' soﬁ. alcjados en
colmenas rusticas obteniéendose un rendimiento baje de miel, de
entre 5 a 10 kg de miel/unidad, siendo la miel de mala calidad.
La principal caracteristica de la colmena mod=rna es el uso
de cuadros o paneles méviles y consta bAdsicamente de una base o
fondo, una cémara de cria, una serie de cuadros o bastidores que
contienen wun wpanal, una tapa Yy una o mag alzas con varion
bastidores cada una, donde 1assabejas”almacenan los excedentes de

miel.

GRAFICA 2.1

- COLMENA MODERNA -
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Los tipos de colmenas wodernas de uso m&s comun en nuestro
pais son:
¥ Colmena Jumbo

* Colmena Langstroth

GRAFICA 2.2

- TIPOS DE PANALES -
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En casi todo el pais se ha generalizado el uso de la
colmena tipo Jumbo. a excepcién del sureste en donde se utiliza

la colmena tipo Langstroth.

- Organizacién de la actividad Apicola -

Actualmente = se tiene - un. -inventariado nacional de

aproximadamente 2,700.060

-productores, existiendouna:

toneladas de miel, de las cuales ‘21 80% se destina al wercado



internacional y un 20% al mercado nacional.
La organizacién de la actividad estd regida por asociaciones
apicolas vy cooperativas que a su vez se afilian a la Unioén

Nacional de Apicultores.

- Tipificacion de los productores de miel de abeja -~

La tipificacidén del producter. puede presentarse de la
siguiente forma:

Pequefios apicultores; que ;uentan con menos de 20 colmenas,

siendo la apicultura una actividad secundaria en su =conomia

familiar.
Apicultores medianas; que cuentan con un nimero de entre 20
v 100 colmenas, siendo la apicultura una actividad

complementaria a su economia bésica.

Grandes apicultores o productores de miel: cuentan con un
numero de entre 100 y 600 colmenas, siendo 1la apicultura la
actividad principal en su economia béasica .

Finalmente, las grandes empresas que producen miel y cera
en gran escala, cuentan con un humero de hasta 26,000 colmenas ,
teniende una integracién del 100% de la actividad apicola, es
decir, fabrican y venden maguinaria v equipo. producen miel, la

envasan, exportan Yy realizan investigaciones en este campo.

- Factores de Influencia en la Actividad Apicola -
Los factores climatolégicos de influencia en la actividad

apicola son la tamperatura v o la preeipitacion  pluvial, va. que



determinan la abundancia v desarronllo, asi como la distribucién
geografica de las especies nectariferas v poliniferes.
Estos factores influven en 1la cantidad de kilogramos de

miel/colmena/anc que puede rendir una zona determinada.

- Zona Productoras de Miel -

En atencidén a los factores climatolégicos anteriores, se
divide al pais en cuatreo grandes zonas productoras de miel que
son : (Ver Gréafica 2.3)

1 Zona Norte, con un promedic de 30 Kg por colmena anual

2 Zona Central. con un promedio de 40 Kg por colmena anual

3 Zona de la Costa (Pacifico v Golfo)., produciendec hasta &0
Kg por colmena anual

4 Zona Sureste (Peninsula de Yucatan), produciendo mas de
50 Kg por enlmemna anual v  aportandeo cerca de 60% de la

producciédn nacional de miel

- Cosechas de Miel de Abeia
En general se tienen dos  temporadas importantes de
cosecha de miel de aheja
1.~ Cosecha Principal‘}nLa cual ‘se efectua oproximadements”

entre los meses de Octubre.v.Noviembre. de cada aifio.

.-

Z.- Cosecha Secundsria. ;. La que se& efecTia  entre los mese

=h

]I
By

de Marzo v Abril. con unz preduccien cercanz al 70% d= la cos



principal.
En la grafica 2.4 se tiene un-ciclo de 4 afios de las épocas

de floracién de plantas

fnéctéfiferas v poliniferas, donde se

aprecia el inicio, duracién cafin ode  la cosecha principal vy

secundaria.El nUmero de osechasrvde miel varia segun la region

‘regiones se tiene tres, dos o una

productora, asi en algunas
cosecha al afio.
" GRAFICA 2.3
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2.3 PROGRAMAS Y APOYOS ESTATALES PARA DICHA ACTIVIDAD

{Considerandc especificamente la abeja africana-brasilefia)

Existen numerocosos programas en distintas instituciones
orientadas al apoyo de la apicultura,. cubriendoe aspectos
técnicos, binlégicos y econdmicos. La institucién que brinda los
mads diversos Yy completos programags e€s la Secretaria de
Agricultura v Recursos Hidraulicos.

La Direccioén General de Avicultura v Especies Mencres, de
la SARH, maneis =21 Programa Nacional de Paquetes Familiares, e]
cual procura proporcionar al campesine los elementos necesarios,
para poder iniciar su produccién, a bajo caosto. con capacitacion
vy asistencia técnica. de tal forma que mejore su alimentacién v
obtenga ingresos adicionales. Existe tambien 21 Progranmna
Nacinpal de Apicultura, cuyo objetrive es el aprovechamiento de los
amplios recursos néctar-poliniferos con que cuenta =21 pais.

El programa cuenta con servicios tales como produccidn de
nicleos de abejas, produccién de ab=jas reinas v alzas, camaras
de cria y equipe complementario, produccién de miel para su
promocién v venta., maguila de cera como apoyo al pegueho
productor, etc.

Se pretende ampliar la capacidad de‘losfcriaderosi de abejas

reinas con el fin de-afrontar;lg broblpma” ra'ilegada de 1a

abeja africana.

Se ha creade el Controil. ds la

Abels Africana. dat o a3 partir ds



1886. E1 arribo de esta abeja tiene como desvantajas:

- una sustancial reduccidén en la produccién de miel, -
disminucién en la obtencién de divisas extranjeras generadas por
el comercio
- reduccidn del nivel economico de los productores,
principalmente los de bajos ingresos
- desempleo en apiarios. plantas de extraccién v actividades
conexas.

Las abejas africanas fuercn introducidas en 1956 a Brasil
para lograr una raza con mejores caracteristicas que las
europeas pretendiendc controlar su agresividad, pero por un
descuide s2 eascaparon ¥ a partir de esa fecha, se ha ido
mezclandoe libremente produciende un hibride al que se le ha
llamade abeja africana-brasilensa.

Dentro de algunas de sus caracteristicas destacan las del
rapido c¢recimienta de  las colonias y alta produccidn de
enjambres reproductives, resistencia a plagas v enfermedades.
carécter evasivo o migratorie que lés impulsa a abandanar suo
nido, capacidad de los eniambres para viajar grandes distancias
{de 200 a 600 EKm/afne), alta in=stabilidad en su temperamento
demostrando un eficiente comportamiento defensivao, jornadas de
trabaio més wrolongadas a las del resteo de la abejas miceliferas.

El avance de la abeja africana no se rige tanto por el
potencial mieliferc sino mas biep por fgp;orgs . de  humadad vy

temperatura. Se estima._ una velocidad~q" “maXime ‘por afo de

600 Km oara zonas aridas. =400 -~ Km. de . presivitacien




intermedia vy 200 Km para =zonas con alta presipitacién (ver
grafica 2.5).

GRAFICA 2.5
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En la Gréafica 2.6 se pueden observar las Areas donde se
estima se tendrad una rapida saturacién, areas de convivencia y
finalmente areas donde se espera no penetre la abeja africana;
asimismo en en el grafica 2.7 muestra las secuencias del Frograma
Nacional para el control de la Abeja Africana.

Con el fin de afrontar Jla problematica, se establecen
programas regionales de preoduccidn, venta, maneijic e introduccion
de abejas reinas italianas que son ofrecidas al pequefic productor
en las areas de influencia., se busca también &1 mejoramiento
genetico mediante cruzasg entre las razas.

A la fecha se& ha creado un organismo denominado Comite
Consultivo para el Control de la Abeja Africana. el cual ha
tomado entre otras las siguientes medidas:

- Concientizacién de los apicultores, autoridades y publico
en general

- Capacitacién de apicultores y técnicos

- Formaciéon de un.deﬁfféf de';documentaciOn sobre la abeija
africana

- Obtencién de apoyos para lograr sus ohietives

- Llevar a cabo acciones locales, regicnales, naciomnales e

internacionales.

Aunque es un he¢hof Quéfila entrada ..de  la abeja africana

‘pProvocard - -una- produccién, la  correcta

informacion y capacitacién puede’

‘@lcanzar leos niveles de produce
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Dentro de 1las instituciones que brindan apoyo econdmico.
abriendo lineas de crédito a pequefios vy medianos productores y
ayudando a la formacién de cooperativas o sociedades apicolas se
encuentran el Banco de Creédito Rural y los Fideicomisos
Instituidos en Relaciétn a 1la Agricultura (FIRA), del Banco de
México.

Las instituciones \/Universitarias Agrondmicas v la
Secretaria de Educacién Publica, incluven en sus programas de

estudio, materias relacicnadas con apicultura, v realizan

investigacién en este campo.



CAPITULO 3

CONDICIONES GENERALES DEL MERCADO DE LA MIEL DE ABEJA

3.1 GENERALIDADES DE MERCADO NACIONAL

Existe en ei mercade nacional una diversidad de canales de
‘comercializacién para la miel de abeja dependiendo de las
perspectivas que para la venta o consumo tenga el apicultor. Los
pequefios productores o aficionados pueden optar por la venta a
granel de su producto a cecoperativas, o dedicarse al envasado
rustico, utilizando ©botellas de vidrio previamente utilizadas
para el envasado de leche, Jjugos, vinos, etc. Vv vender su
mercancia en los mercados locales o a la orilla de los caminos vy
carreteras rurales.

La mayoria de los grandes productores mayeores realizan tode
el proceso de desoperculacién® v extraccidén de miel envasando
ésta en tambores de lamina con capacidad de 200 litres. Venden
su  produccidén a envasadoras y/o caooperativas; -en algunas
regiones del pais es obligatoria la venta de estas cosechas a
plantas beneficadoras, tal es el casoa de =zonas en Campeche v
Quintana Roo.

Poces son  los productores que realizan también el envasado
de su producto =en recipientes destinados a la venta directa al
consumidor (tal es el caso de Miel Carlcta). La maycria de los

envasadores reciben la miel en los tambores de 200 litros Vv por

! Operacien mediante la ‘cual ' se corta con cuidado la
pelicula de cera que cubre o sella . las celdas donds s& ancuentra
contenida la miel ' '



lo general la miel se encuentra en estado de cristalizacion, lo
cual complica el proceso de extraccién. Este problema vy su
resolucidén se trata a fondo en el capitulo 4.

En la grafica 3.1 aparecen en forma esquematica los
principales canales de comercializaciéon de este producto, siendo
importante sefialar que el precio de 1la miel sufre los mayores
incrementos en su costo al pasar por los intermediarios.

Ademas de la miel en estado 1liquide y estade cremoso se
encuentra en el mercado otra forma de consumo o presentacion,
denominada 'miel en panal”, la cual se vende en pequefias
secciones, envueltas en papel parafinado o de celofan v colocadas
en cajas de cartdén o madera (en los mercades es vendido sin
envolturaj. Otra modalidad en la venta de miel de panal, es la
llamada "miel en panal o granel", que consiste &n colocar pedazos

de panales c¢on miel dentro de un frasco, rellenando los &spacio

’l

sobrantes con miel liquida.

Debido a una falta de costumbre en el consumc de este
producto por parte de 1la poblacién de nuestro pais, se tiene un
indice de consumo percéapita que asciende & aproximadamente 150
gramos anuales (ver cuadro 3.1). Debido a este bio consumo, més
de un 80% de la produccion nacional es destinada a la

exportaciasn.
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1960
1961
1962
1963
1964
1965
1966
1967
1968
1969
1970
1974
1972
1973
1974
1975
1976
1977
1978
1979
1980
1981
1982
1983
1984

CUADRO 3.1.

DETERMINACION DEL CONSUMO PER CAPITA (1960-1984)
FRODUCCION Y CONSUMO NACTONAL DE HIEL . POBLACION

CONSUMO PERCAPITA =CONSUMG NACIONAL {A) / POBLACION

PRODUCCION DE MIEL

{TON }
{4)

17,262
n.d.
n.d.
n.d,

28,247

33,080

28,419

33,257
n.d,
n.g,
n.d,
n.d.

44,616

49,120

52,024

55,732

55,813

56,730

58.380

61,472

65,245

70,557

45,361

79,003

69.333

(B)

19,005
20,989
26,211
22,182
27,464
28,247
33,080
28,415
36,477
32,620
29,923
24,789
38,59
33,259
41,967
38,599
58,418
62,013
53,959

n.d.

n.d.

n.d.

n.d.

n.d.

n.d.

CONSUHO HACTONAL

(TOM)
(A}

n.d,
n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
4,824
5,733
4,737
6,077
6,621
7,145
7,474
6,700
8,478
8,400
8,705
9,015
9,285
8,589
9,903
10,228
n.d.
n.d.
n.d.
n.d.

B

3,163
3,498
4,368
3.697
4,567
4,724
5,513
4,734
6,078
6,625
7,222
7,474
6,700
8,478
8,400
8,500
8,500
9,000
9,500

n.d.

n.d.

n.d.

n.d.

n.d.

n.d.

POBLACTON
{En Hiles)

n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
42,640
44,090
45,589
47,139
48,742
50,399
52,193
54,051
55,975
57,968
60,032
62,169
64,022
66,131
68,299
70,538
70,538
n.gd.
n.d.
n.d.

Fuente : Produccion Miel 1960-1971 Opcion (a) .Bibliografia no. 10
Produccion Hiel 1972-1984 Opcion (a) .Bibliegrafia no. 12

Produccion Hiel Opcion (b} .Bibliografia no. 7
Consuro Nacional Opcion (a) .Bibliografia no.9

Consumo Hacional Opcion (b} .Bibliografia no. 7

Poblacion .Bibliografia 9

CONSUMO
PERCAPITA
(GR)

n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
113
130
104
129
136
142
143
124
151
145
145
145
145
145
145
145
n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
n.d,
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3.2. PERSPECTIVAS DE EXPORTACION

Con el objeto de presentar un panorama general acerca de la
situacién del mercado internacional, asi como datos que permitan
al lector ubicar con claridad 1la posicién gque guarda nuestro
pais, c¢on respecto a otros paises exportadores y los
importadores. se presentan una serie de tablas y datos orientados
a sustentar la factibilidad y atractivo de realizar el proyecto
presentado en esta obra.
La demanda mundial de miel ha venido presentando un aumento
considerable en los ultimos 15 afics, debido principalmente a los
siguientes factores:

- nivel de vida més alto en los paises industrializados.

- maver interés del consumidor por producteos alimenticios
naturales y dietéticos.

- la aparicion de nueves paises improtadores., como los
paises arabes, vy Japon.

-politicas de mercadéo mas agresivas .por. parfeﬁude,

envasadores, distribuidores y cadenas de venta

Aunque la demanda mundial de miel se hava incrementado
notablemente, 1la oferta de miel para la exportacién no se ha

desarrellado al mismo ritme.  Por esta razén, los precios

mundiales de la miel han aumentado  'm cen- .los ultimos afnoes.

Debe tenerse



Entre.los problemas que impiden incrementar la oferta mundial de
miel, a corto plazo, se encuentran los siguientes:

- problemas de recoleccidn, transporte vy almacenamiento de
la miel por falta de material adecuado.

- escasez de personal calificado en apicultura.

- deficiente conocimiente de los mercados e insuficiente
experincia comercializadora.

-las normas de calidad restricitivas que imponen a la miel
de importacién los principales paises consumidores,

- las preferencias especificas de los consumidores por

mieles de determinados sabores, colores y consistencias.

Ademads de éstos, estén los problemaé inherentes al producto,
como son: las fluctuaciones en numero de la poblacién de abejas,
sus enfermedades, las condiciones meterolégicas v de
contaminacién, etc.

Los datos referentes a la importacién mundial de miel
aparecen en el cuadro 3.2 y un desglose por paises en el periocdo

1983-1985 aparecen en el cuadro 3.3.



CUADRO 3.2
- IMPORTACIONES MUNDIALES DE MIEL (1974-198S5) -

{datos tomados de los anuarios FAQO de comercio)

ARO Ton., (métricas)
1974 113,978
1975 149,943
1976 : : 185,004
1977 ' 175,830
1978 180,209
1980 ' 196,411
1981 227,297
1982

1983 248,361
1984 : 256,921

1985 275,657



CUADRO 3.3
- IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES DE MIEL POR PATSES -

NATURAL HONEY 061.8 MIEL NATUREL 061.6 MIEL NATURAL 041.8
IMPORTS MY IMPORTS 10003 EXPORTS NT EXPORTB 1000%
IMPORTATIONS IMPORTATIONS EXPORTATIONS EXPORTATIONS
IMPORTACION IMPORTACION EXPORTACION EXPORTACION
1983 1984 . 1988 1983 1984 1885 1983 1984 1985 1983 1984 1985
WORLD 248381 58921 arsasy 253014 284900 245572 262881 28320¢ 70338 263414 24908 pat 1573
AFRICA 2183 618 821 3183 1484 - 1572 218 112 122 318 1o ne
ALGERIA 1345 2° 1360 2
BOT5WANA 3 H 2F 7 5 SF
CAMEROON - 8 8° 4 18 20F W0F
CAPE VERDE 2 3 3° 7 il 10F
CONGO 4 .3 7 6F
COTE-IVCIRE 15 2 2F 51 51 50F
oJiBOuT! 4 12° 0 10° 0F 25F
EGYPY 55 158
ETHIORIA 2 10* 10F 9 1F 0F
GABON n 14 0 0 31 25F
KENYA 2 2 34 a 0F % [ 10F
LIBERIA 12 15 2F 10 9 2F
LIBYA S00F S00F SCOF 1300 F 1250F 1300 F
MALAW! 2 7
-] MAURITANIA 27 10 e
- *\vamus ’ Q 1 ISF 82 28 85F 1 7 -
Jocco 15 b
« i UERIA 188 2° 2?57 S0F
-~ | REUNION 1 [
SENEGAL : 2 3 5 8 [ 1
| SEYCHELLES 2 H 2F 5 4 4F
SOUTH AFRICA 4 6 4 s
SUDAN 5 78
.| TANZANIA 5. 80F 80F SOF 48F aaF
TUNISIA 18 7 2 17 8 8
|| N © aMERICA 50280 59012 63059 41287 48835 4253 91366 %771 79048 29296 17946 81859
BAHAMAS 31 5 5° 59 10F 10F
BARBADOS 12¢ 10° 10F 2F 18F 8 F
T BELIZE X 259 25 188 242 200
BEAMUDA 40 3 40° 2] 58 55F
CANADA 264 196 248 573 505 471 9538 18874 1315 11696 19721 16821
- 4| COSTA RIGA~ 543 S60° 400 ¢ 406 390F 250 F
CUBA M . 8761 12062 8138 9994 11408 8611
DOMINICAN RP 787 955 900 * 104 s27 450F
+¢1 EL SALVADOR 9 13 397 2578 251 1972 1420 1258
GREENLAND 8 4 " 2 19 25
GUADELOUPE 19 " 10" 55 48 NF
1] GUATEMALA 4652 3579 3000 * 3362 212 1800 F
HAITI 10° 110F 113F 80" 85F 8TF
HONDURAS 4 4 694 N 600 * 576 B0OF A20F
-1} JAMAICA 7 10F 10F 19 22F 24F
MARTINIQUE s 5 7* It 17 20F 5 4 19 19
MEXICO 103 s 59400 54040 43048 44558 15780 2518
NETH ANTILLE 24 BF 25F 83 0F 10F
“Husa 45624 53608 62105 43407 48038 45554 3449 2942 039 5938 5420 4220
jea| SOUTH AMERIC 543 an 425 534 e 420 33635 29642 42100 20013 22530 293%
ZENTINA 29237 26449 38000 * 253185 20218 26000 F
JuL 453 ] 400° 482 409 350F 1 35 650 * 5 2% 390 F
i.LE 2197 1427 250 2200 1000 1500
COLOMBIA 52 [} 54 7 24 2
FR GUIANA 8 5 10° «a 18 30F
| URUGUAY 1634 V730 2000 1470 1288 1500F
VENEZUELA 32 15 25 - 4F 1 S 3
ASIA 45313 44079 38211 5444 51766 40681 54701 41308 46953 58815 9972 38787
BAHRAIN k) ] 20° 106 21 60F
.. | BRUNEI DARUS a 15 0° 3 38 25F
CHINA 15 27 L4 161 325 53202 379t 44054 ° #4004 29313 A10F
cypPaus 1854 14 784 2868 1169 1152 958 [¥e] 748 3383 2794 1980
GAZA STRIP 38° 49° 40F 33° 40° WF
HONG KONG 1154 1325 919 1188 1471 1366 280 254 200 8 338 289
INDIA 30° 20 15 F WF
INDONESIA 1m 1 60" 164 213 95° 8 3 20" 4 8 HE
IRAN 1 10° 2 20F
IRAQ 2000 F 2000 F 2000 F 2000F 2200 F 2000 F
ISRAEL 100° W0aF O F ] 90F 95 F
JAPAN 33180 33178 26047 12043 32515 24528 1 5 [ & 18 2
JORDAN 28" 359 80F a09° 540 550¢ 32 55
KOREA REP 2 21 7 58 52 20 ' 3 2 15 24
~ | KuwAIT s5% 800 * 600 1303 2500 F 1500 F 30 k<]
LEBANON 1200° 500 SIOE 135G * 500 F 500 F
MACAU 56 “ SOF s 41 WF 9 5 4 3
MALAYSIA 457 732 10F 548 939 800F 13 %° 18 90F
QMAN 64 247 429 k] 368 a78
PAKISTAN 19 10 2% 19 24 108 1 1 s 4
e | PHILIPPINES 20 1 n 3 - R
QATAR 54 148 144 178 283 373 T :
SAUD!I ARABIA 2050° 1300 300 5683 4188 2160 ‘ L) 375 0 T 200F
SINQAPCRE 662 1004 321 1107 1381 9 41 184 ATk 294 - 188
SAl ' LuKA 2 3 I 7
SYRIA 18 38 40" H 52 45F o no
— ] THAILA T 172 u? "3 152 143 1m0 H 180 19
TURKEY l 54 1841 was. 900 15COF
U A EMIRATES 515 500 500° 348 0 F 850 F 0 35 38} ST70F
YEMEN AR 300+ 80" 300 * 00 F 200 F 000 £ o
L




, CUADRO 3.3 (B)
- IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES DE MIEL POR PAISES -
NATURAL HONEY 081.8

MIEL NATUREL 061.8 MIEL NATURAL 0818

IMPORTS MY IMPORTS 10008 EXPORTS MT EXPORTS 10008
IMPORTATIONS IMPORTATIONS EXPORTATIONS EXPORTATIONS
IMPORTACION IMPORTACION EXPORTACION EXPORTACION
1583 1584 1985 1983 1984 1985 1383 1984 1985 1983 1984 1985
YE' N DEM 200F 300F . 300F 760F 780 MFL . # 38F 37F 5039 3400F 3800F
EUl °E 149930 152530 172847 155145 141839 155560 15472 58481 58878 63364 70814 70575
AUSTRIA 5473 6259 6323 5250 5133 5138 249 397 207 508 585
BELGIUM-LUX 4785 4215 4409 5563 4186 4700 4% a7 653 852 7 1042
BU™ ARIA 75 508 300F 650F 4515 5854 6272 5900 F G100F 6300F
€z -OSLOVAK 1800 2000 F 2000F 1452 1600 F 1500F 1700°* 5223 . 2520 6300F 3388
OF ARK 23 2187 2138 2347 2081 2669 412 683 1009 647 812 1214
FAEROE IS 8 [ 8F 2 11 12F '
FINLAND 39 20 528 7 764
FRANCE 8323 5603 7639 9281 5875 8492 274 1753 1604 5597 4009 4267
GE®~1AN DR 200° 120° 100° 250 170* 130° 500 1920° 1043° 70° 2300 1260
GE IANY FR 65388 73951 78787 65497 64012 65671 3409 10378 13908 15360 15014 18875
R 589 558 1091 817 637 1001 402 iz 504 I 1877 81t
HU..SARY 2018 2035 4 134 1059 2/ 14733 18407 152715 15488 16423 14868
ICELAND ar 18 72 87
1RELAND 78 86$ 565 1058 1136 252 5 81 9 132 159 144
[LEARAESN 9427 9028 12690 11134 G843 13410 294 274 252 637 62 518
e ) 80° 5° [ 138 10
l'. ~08 80G5 8198 9279 999 8693 5a48 22N 1338 1202 3438 2085 2608
HNU  AY 33 a5 SO0F 08 s 120F 72 254 73 148 800
POLANG 10* 3000° 4500° 2F 2500 F 00 F
PORTUGAL 599 A4 592 EAR] 314 501 7 7 " 15 15 23
ROMANIA 3505 4119 3400° 400F 4500 F 3500F
sF 4 7673 4818 BO0OF 7287 241 4800F 1238 1344 400 1848 2121 2100F
Sy JEN 1504 1845 2260 1808 1783 2340 2 8 2 32 8
v, . ZERLAND 4768 5500 54€5 6384 8972 6840 84 61 & 218 21t 273
UKk 21579 19324 21175 19709 16233 16303 "3 1378 1438 201 2299 2701
YUGOSLAVIA 3657 4804 148 078 456 6718 1184 § 2168 1855 1805 2433
Ot ANlA 152 "My 193 351 275 I4 1581 11668 19535 14072 11782 15444
AL CRALIA 90 67 120 235 179 267 14662 10837 17604 12262 10094 12977
Fil ¥ 7 3 10F 13 14 20F
FR POLYNESIA 5 15 20F 15 40 QF
QUAM 2 2
HE*CALEDONIA— v 1 28
NE ZEALAND 7 8 18 8 8 12 940 825 1225 1798 1682 2481
I 1 6° 6F [ 6 6F
Posh N GUIN 18 15° 15F 25F 20F BF
SAMOA i 1 5F 7
TONGA 2 1
VANLATY 2 5
W 100 01 248 72 19890 24220 22688 20458 26151 20080
OEVPED M E 229298 240057 256119 229483 213055 221569 49203 54547 85373 66428 68719 74815
N AMERICA 50108 56804 82951 43380 48543 <6025 12307 21818 20354 17634 25141 21041
\ IUROPE 145914 148000 164973 152209 138710 150337 20509 20958 25389 34608 32691 38239
¢ ZANIA 97 75 148 241 187 279 15602 11662 19529 14060 1is 15428
« _1DEV.PED 33180 33178 28047 22943 32515 24928 105 m 101 108 i s7
[\l ME 14361 12021 10938 25628 21418 1714 115633 108114 104720 103770 85999 78710
A 1683 18 121 1863 234 272 148 106 122 143 105 118
f AMERICA 847 633 482 825 649 538 112014 104597 101795 90875 75335 70008
AR EAST 9859 7789 7271 19355 16023 12927 158 2002 1848 12423 8773 7490
erl EAST 2689 3419 2960 3398 447 3801 408 603 850 517 180 1090
OTH DV.PING 103 84 9 188 165 17s 9 1 [ 12 6 [
CrTR PLANND 4101 4343 8602 2923 1536 6260 94055 100540 100242 95218 93507 85406
IAN CPE as 213 427 m” 181 225 53202 37751 44054 44004 29213 30110
UR + USSR 4016 4830 8173 2848 3378 5935 44853 62149 56188 51212 64274 55208
DEV.PED ALL 233315 244687 264294 232309 223330 227504 94058 117208 121861 117840 133903 130414
C .PING ALL 15048 12234 11363 25705 21579 18068 158835 145905 148774 147174 115312 108820




CUADRO 3.4
Principales Paises exportadores de miel de abeja v su

participacion del mercado mundial. (comparativamente 1976-1985)

PAIS VOLUMEN EXPORTADO (Tons.) PARTICIPACION MUNDIAL (%)
1976 1985 : 1976 1985
China 25,083 44,054 13.6 16.3
México 49,919 43,048 27.2 15.9
Argent. 30,000 38,900 - 16.3 14.0
URRS 7,205 22,698 3.9 8.4
Australia 11,457 17,604 6.2 6.5
Canada 4,742 17,315 2.6 6.4
Hungria 7.974 15,275 4.3 5.6
RFA 1,999 13,908 o 5.1
Cuba 6,000 - 'Q’Igaf;”,;’f,”,q 3;25”Wié,;ﬁ;;;,3.0;,”,”
Bulgaria 3,220 ez a7 2.3
SUBTOTAL 80.4 83.7

Total

Mundial



Del cuadro 3.2 se observa una tendencia <creciente en las
importaciones mundiales. En el periodo comprendido entre 1974 vy
1981 (s6lo & anhos) se observa una duplicacidén en las
importaciones v en el periodo comprendido entre 1980 v 1985 se ha
observado un incremento del 40%.

De la comparacioéon internacional de los paises importadores
(cuadro 3.3) afioc 1985, se pueden obtener las siguientes
conclusiones:

- el prinicipal pais importador mundial es la Republica
Federal Alemana, que absorve, por si sola, més del 28.5 % de la
importacién mundial de miel.

- cuatro paises: RFA, EUA, Reino ‘Unido vy Japdén importan,

conjuntamente, el 61.8 % del total mundial, lo qQue los convierte

en los mercados mas importantes de la miel.
- practicamente la totalidad de paises importadores son

econdmicamente desarrollados.

Asimismo en el cuadro 3.4 se presenta una lista de los diez
principalés paises exportadores de miel de abeijia v se compara con
los volumenes exportados diez afies antes, para apreciar su
evolucioén en la participacion de mercade mundial.

Come se puede observar, en 1985, a los diez principales
paises exportadores les correspondid aproximadamente e 84% de las

exportaciones mundiales de miel.

Del cuadro 3.4 se’ observa también la ' importancia que:

desempefia’ China ~y el desarrolld que en.ese pais ha:ocurrido: por




lo cual es interesante sefilalar que en los Ultimos afios, la
apicultura China ha pasado de producir 55,000 toneladas en 1976
a 173,340 ton. en 1985. Por otra parte sus exportaciones pasaron
de 25,083 toneladas en 1976 a 53,202 ton. en 1983 y 44,054 ton.
en 1985, duplicandose asi el volumen colocado en el exterior en
menos de una decada.

Esto se debié a las nuevas politicas liberales que se
introdujeron en las 4reas rurales del pais (1978). mismas que
alentareon las actividades secundarias, come es la apicultura.

Este incremento en 1la participacioén del mercado mundial de
exportacién de miel por parte de China ha afectado las ventas al
exterior de México va que 21 producto chino es mas barato qus el
nacional, aunque también es de una c¢alidad inferior. Muchos de
las importadores adqguieren miel china v la mezcla con la mexicana
para obtener una miel de buena calidad a bajo costo.

Los dates referentes a 1los volumenes de importacion y
exportacién de miel de abeja realizados en México se presentan en
el cuadro 2.5; a su vez la grafica 3.3 se presenta con &l'objeto
de mostrar 1la informacién de una manera mAs comprensible y se

aprecia el desarrollo que ha tenido la actividad de exportaciédn.

2Fuente Bibliografia No. 18



CUADRO 3.5. IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES DE MIEL DE ABEJA REALIZADAS POR MEXICO

IHPORTACIONES EXPORTACION

A\O VOLUKEN VOLUMEN

TOTAL TOTAL

{KG) (KG)

1934 44,0 1,105,282.0
1935 28.0 1,556,992.0
1936 n.d. n.d.
1937 n.d. n.d.
1938 n.d. n.d.
1939 4.0 2,091,508.0
1940 2.9 774,115.0
1941 ’ 96.0 112,680.0
1642 47.0 2,063,990,0
1943 44.0 5,666,529.0
1544 3.0 1,908,084,0
1945 4.0 2,284,684.0
1946 19.0 3,357,436.0
1947 66.0 4,550,830.0
1948 n.d. 3,292,906.0
- 1948 35.0 3,666,815.0
1950 88.0 5,043,177.0
1951 45.9 1,888,404.0
1952 17.0 1,930,619.0
1953 33.0 6,245,133.0
1954 19.0 8,869,252.0
1955 85.0 8,062,552.0
1956 515.0 9,523,062.0
1957 59.0 13,148,279.0
1958 586.0 11,787,058.0
1959 109.0 16,612,665.0
1960 842.0 15,837,968.0
1961 77.0 17,691 ,37%6.0
1962 3.0 1,567,392.0
1963 12.9 18,486,484.0
1964 1,026.0 22,901,403.0
1965 14.90 23,622,620.0
1966 1,971.0 27,786,191.0
1967 55.0 23,679,290.0
1968 208.0 30,392,087.0
1969 11.0 25,989,212.0
1970 3.0 22,622,737.,0
1971 6.0 17,315,648.0
1972 551.0 31,096,275.0
1973 124.0 25,196,398.0
1974 - 3.0 22,168,247.0
1975 73,380.0 30,563,995.0
1976 69,155.0 48,962,364.0
1977 49,416.0 53,242,99%.0
1978 21,2400 45,141,977.0
1979 19,814.0 40,772,977.0
1980 13,202.0 139,402,512.0
- 1981 192,853.0 46,616,282.0
1582 2,758.0 40,028,433.0
1983 79.0 59,573.657.0
1984 102.825.9 56,060,455, 0
1985 £88.9 n.d.

Snanrz o Binliegrafis no. 20
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En el cuadro 3.6 se presenta un desglose donde se sefalan los

paises destinadoricos de las exportaciones de miel de abeja

indicando 1les volumenes comercializados presentando asi un
panorama del mercado internacional que es abordado por los

exportadores mexicanos.



CUADRO 3.6
- EXPORTACION DE MIEL MEXICANA POR PAISES DE DESTINO DE

ENERO A JUNIO DE 1984 -

PAIS VOLUMEN (Kg)
Alemania Occidental 12'840,605
Australia 23,988
Belgica / Luxemburgo 1'613,462
Canadé _ 5,160
Espafia ‘ 21,902
Estados Unidos 11'801,996
Francia ' 218,141
Grecia 1,032
Holanda 34,396
Italia . 232,600
Japbn 56, 960
Reino Unido 2'612,592
Suecia T e g 190
Suiza - 591,451

TOTAL 307253,405



Debido a que los principales paises importadores de miel de
abeja mexicana son la RFA v los EUA se presentan a continuacién
los requisitos necesarios para tener acceso a dichos mercados,
asi como la informacién y consideracicones pertinentes. También se
incluye informacién acerca de los requisitos que deben cumplirse

en México para realizar la exportacidén.

3.2.1 Requisitos para la importacion de miel de Abeja a los EUA

ESTADOS UNIDOS

¢« REQUISITOS DE ENVASE (FDA) »

Todos los productos alimenticios envasados en el extarior
que sean orientadoes a los Estados Unidos, deben cumplir con los
requisiteos, de etiquetado, salud, confiabilidad, informacidén
nutritiva y requisitos de sanidad, establecidos por el Food and
Drug Administration (FDA).

Por lo que se refiere a los requisitos de etiquetado la
informacién que debe contener el producto es la siguiente:

* Nombre, calle, ciudad y el estado, ya sea del fabricante,
empacador o distribuidor del producto.

* Establecer precisamente el_ contenidQ—ng;o‘ndel producto (este

‘. galones .o litros




* E1 nombre comin o usual del producto (asi como sSu presentacién
por ej. natural, mezclado, etc.)

* Los 1ingredientes que contenga el producto, los cuales deben
aparecer por su nombre comin enlistados regresivamente de acuerdo

al porcentaje de los mismos.

Por io que respecta a otros datos tales como ventajas en
dietas especiales, valor nutritivo, etc. s6lo son regueridos en
casao de que asi lo ostente el praducto.

Todo embarque antes de ser internade al pais es analizado
por muestreo por los laboratorics de la FDA, establecidos en
aduanas v méviles en las principales carreteras de entrada a los
pais con el obijeto de evaluar 1la sanidad, estado, envase y
esténdares de calidad del producto que pretende entrar a los
EUA. Una vez que éste es aprobado se otorga el certificadoe
correspondiente al importador y puede retirar la mercancia del
recinto aduanal. Este procedimiento generalmente es muy réapido
requiriendo aprox. 24 hrs.

Ademas de los requisitos generales de envasado y etiquetado
que la FDA dispone para todos 1os alimentos, las miel en
particular no esta regida por ningun cotro control especial.

En el anexo 1 se presentan reglamentaciones arancelarias,
asi comoe copias de requisitos vy réglamentaciones de la FDA
utilizadas para. deterpinar los  niveler. de calidad v tipos o

grados de miel'énﬂlééVEsfados Unidos.



3.2.2 Requisitos para la Importacidén de miel de Abeja a la RFA

La mayor parte de la miel importada se vende va mezclada a
los consumidores, pero las empresas envasadoras prefieren comprar
miel sin mezclar para hacer ellas mismas las mezclas necesarias
que satisfagan el gusto del consumidor final. <Cada empresa
envasadora realiza estas mezclas segin sus proplas recetas.

Para verificar si la calidad de la miel resultarad aceptable
en el mercade alemédn. se puede acudir a los importadores o
representantes que suelen estar en condiciones de avudar en este
aspecto a los abastecedores. Por otra parte, es también
recomendable hacer examinar la miel que se desea exportar por el
Instituto para la Investigacidén sobre la Miel (Institut fuer
Honigforschung), fundado por 1la Asociacién de Comerciantes de
Miel.

Los importadores compran la miel de acuerde a muestras, de
preferencia de 50 g. Es importante que la miel gue se entregue
finalmente al importador corresponda, en calidad, a la muestra
previamente aceptada. La verificaciétn de la calidad se efectia
escogiendo aleatoriamente una muestra de 50 g de alguno de cada

10 tambeores o barriles.

* Disposiciones sanitarias

jel. importada _en la RFA requiere . tener el

‘correspondiente  Certificado Fitosanitario expedide por:=l.pais

‘exportador.



* Normas y requisitos de empaque vy embalaje

LLa miel a granel ge importa en tambores de unos 300 kg (gque
es el recipiente preferido por los importadores v envasadores)., o
bien, en envases mas pequiehos. por ejemple. de 25 a 30 kg. Menos
frecuente es la importaciéon en grandes tanques de muchas
toneladas de capacidad. Todos estos envases deberan estar
perfectamente linmpios vy, de preferencia, barnizados en su
interior o con cualquier otro recubrimiente que noe contamine &1
producto v gque, a la vez, lo proteja de la posible oxidacién del
tambor, por ejemplo, revestimiento de cera de aheias.

No conviene utilizar la parafina come revestimiento, va que
a veces este producto comunica a la miel wuvn sabor a petrdlec,
especialmente si tiene un bajo punte de fusién. El recipiente
debe estar hecho a prueta de humedad y ser de facil vaciado.

Se importan también pequehas cantidades de miel preenvasada.
generalmente en tarres de vidrio de 450 a S00 g. En este caso, se
trata de mieles especiales, mezcladas o no, en su pais de origen
'indicéndose. entre otras cosas, el nombre de la empresa para
quién se envasd.

En el aAnexo I se presentan el régimen de importacidn,
documentos requeridos, normas de calidad y otros requisitos para

la importacion a la RFA.



3.2.3 Requisitos Mexicanos para la exportacién de miel de Abeja.
Los documentos y requisitos que debhe cumplir el exportador

mexicano son los siguientes:

- Registro de la Secretaria de Hacienda como causante de la
Cédula Tercera.

- Registro en la Secretaria de Salubridad

- Registro en la Oficina de Patentes (etiqueta)

- Registro en la Cémara de Comercic correspondiente

- Permiso de la Secretaria de Gobernacién (gralmente.
tramitado por el agente aduanal.)

- Analisis y muestra de miel al exportar (al comprador)

- Tramite con agente aduanal.
Debe pagarse un impuesto de exportacion que se rige por 1la lista
de precios oficiales que aparecen en las licencias de

exportacién.



3.3 MERCADO ACCESIBLE PARA LA PLANTA Y SUS PERSPECTIVAS

La miel de abeja producida y envasada en México, se puede
comercializar en dos mercados: el nacional v el internacional.

La demanda en el mercadoe nacional es muy pobre, debide a gque no
existe en la poblacién el habito de consumo de miel (ver gféfica
3.2)

Actualmente compiten dentro del mercado nacional unas 25 empresas
qQue envasan con marca propia; ademds de los pequefhos productores
que envasan manualmente su producto, que venden en mercados
locales v en los caminos o carreteras rurales.

El consumidor nacional tiene la concepecién errdnea de que la

miel cremosa es de calidad inferior a la liguida, por lo cual su
oferta no resulta provechosa dentro del mercado nacional.
Cabe sehalar que el consumidor nacicnal aun no ha aprendido a
identificar ni apreciar. las diferentes calidades v flaoraciones
de la miel, por 1lo que es muy dificil competir con precios en
funcién a la calidad de la miel.

De acuerde a 1lo anterior, notamos gue existe un gran
potencial en el mercade internacional., vya que actualmente se
exportan entre 55,000 vy 60,000 toneladas anuales; el 95% se vende
a granel en tambores de 200 litros o en recipientes
mavores,siendo empresas extranjeras quienes lo
envasan y comercializan.

El establecer plantaS“éﬁvaSaddras ‘de miel de abeja resulta

. para 1a

al generar emplecs, la caApracién de



divisas extranjeras v lograr ingresos sensiblemente mavores a los
que actualmente =se obtienen. Otro atractive que presenta la
comercializacién de miel en el extranjero es la colocacién de
grandes volumenes del producto por pedide al vender a
distribuidores, que se .encargan subsecuentemente de la venta a
cadenas de tiendas comerciales u otros establecimientos.

Dado lo anterior resulta factible establecer una capacidad
de envasado de 3 toneladas diarias para la planta, entendiendo
que durante el primer afio se alcanzara un nivel de produccion de
60% . Debido a la. insuficiencia de clietes y a problemas
operacionales inherentes a todo nueve provecto. Este nivel de
envasado representa aproximadamente el 1.5% del tcoctal de las
exportacicnes.

Las perspectivas de venta para el presente provecto aumentan
en volumen conforme se logre establecer una cartera de clientes v
proveedores mas numerosa: y mientras se alcancen los niveles de
calidad a precios competitivos.

Resulta factible que una empresa logre manejar hasta un 5%
de las exportaciones totales de miel vy realizarlas con envases
unitarios. Esto requiere de una capacidad de envasado de 11
toneladas diarias. A pesar dé 1o anterior todos los calculos que
se presentan en esta tesis, e realizan en base a  una prqdﬁcgién

constante de 3 toneladas al dia, _para 'éstudiar,oon:éstb_la‘

factibilidad del provecto ~a un: nivel de  produccién vy Ventas ™

accesibles,



CAPITULDO 4

DESCRIPCION DEL PROCESAMIENTO Y ENVASADO DE LA MIEL

4.1 PROPIEDADES Y CUIDADOS DE LA MIEL

La miel es un liquido viscoso vy dulce, elaborado por las
abejas. Su color generalmente es amarillo, dorado o pardo rojizo,
aungque pueden encontrarse mieles desde blancas hasta casi negras.
El sabor varia de un ligeramente dulce hasta un sabor fuerte y
aromdtico con propiedades medicinales.

La miel es un carbohidrato, cuyas azucares son simpleg y de
facil digestién semejante a los de 1las frutas, y debido a su

contenido de azucares es una excelente fuente de energia. Aunque
se ha comprobado la presencia de algunas vitaminas en la miel,

las cantidades son tan pequefias que carecen de importancia para
la alimentacién humana.

El valor alimenticio de la miel es de 3,395 calorias por Kg.
y una cucharada de miel equivale aproximadamente a 100 calorias.

La miel contiene fundamentalmente dos azlcares que son las
levolusa v la glucosa. Los otros elamentos que se encuentran son
2l hierro, calcio, sodio, azufre. magnesio, Acido fosférico.
. g}ands de polen, élbﬂmina. cuerpos aromaticos, vitaminas v oﬁrés

cluerpos de naturaleza desconccida.



*x Composicidn de la miel **

levulosa o fructosa 41.00 %
glucosa o dextrosa 34.00 %
sacarosa © sucrasa 1.90 %
humedad 17.00 %
dextrinas 1.80 %
proteinas 0.30 %
cenizas 0.18 %
acidos 0.18 %
nitrégeno ’ 0.04 %

otros materiales .68 7%

w

Las propiedades fisicas de la miel son: alta viscosidad vy
densidad., consistencia pegajosa, gran dulzura. tendencia a
absorver la humedad del aire e dinmunidad a la descomposicidén si
se evita la fermentacién.

La miel es un medic no apto para el desarrollo de las
bacterias por dos razones: es Acida y contiene un alto nivel de
azlcar. Esta destruccién de Dbacterias se conoce como efecto
osmoético que se debe a la acumulacién de peréxideo de hidrégeno en
la miel diluida.

La fermentacién de la_ miel es causada por la germinacién y

el desarrollo de levaduras . que-se. =ncusntran =n =lla. aungue

tiene gran concentracién:dé azucar que detiene la fermentacion,




es necesario controlar el contenido de humedad de la miel, para

alargar el tiempo de vida del producto

- HIGROSCOPICIDAD -

Una de las propiedades de 1la miel, es la de absorver vy
retener la humedad, fenomeno que tecnicamente se denomina
"higroscopicidad”. Es importante considerar esta caracteristica
al almacenar la miel. Cuandoc la miel es almacenada a
temperaturas bajas en un ambiente humedo, abhsorve humedad v se
diluye. lo que tiende a provocar su fermentacién. En camhio, =1
almacenamiento en un lugar seco dard como resultade una pérdida
de agua, volviéndose un cuerpo mas denso.

La higroscopicidad de la miel sugiere la conveniencia de ser
usada en industrias como la tabaquera, en la manufactura de goma
de mascar. etc., donde se requiere el uso de ingredientes

higroscoépicos a fin de impedir =1 secamiento de los productos.

- RELACION ENTRE TEMPERATURA Y ALTERACION DE LA MIEL -

La temperatura es un factor importants en la preservacidn y
en la alteracién de la miel después que ha sido extraida de las
colmenas . |

Temperaruras de almacenmiente mayores de 395 C, altera =]

color v el sabor de la mi=l.”



4.2. ACTIVIDADES PREVIAS AL ENVASADO DE LA MIEL

Partiendo de que la miel a granel, se recibe en la planta.
en distintos tipos de envases. A continuacién se presentan las
actividades necesarias para obtener "miel pura" y lista para ser

envasada.

4.2.1. INSPECCIONES EN LA RECEPCION
Al recibir 1la miel y después de pesarla, deben realizarse

inspecciones para conocer las condiciones en que se recibe la
miel, con el objeto de determinar:

- si habrad castigo en el pago (debido a niveles muy altos de
impureza 6 humedad)

- se se rechaza la miel, por estar fermentada o contener
sustancias quimicas

Estas inspecciones permiten ademas clasificar los inventarics v
definir los procesos a gque se sometera cada lote.

Después de haber pesado los recipientes en que se recibe la miel,
se toma una miuestra en un frasco pequeio mediante un cucharédn.
con la finalidad de analizarla. Estos frascos se guardan para
llevar un control de calidad en éaso de que algun envio resulte
rechazadeo. Deben ordenarse perfectamente las muestras para su

rapida localizaciédn y facilitar la integracién.de lotes,

_~_Inspecciaon de&Iﬁpure;as ~ 

Esta inspeccién .se  hace 'y su-finalidad es evitar

recibir migl sucia, pues muestra...muchas. .impurezas,



éstas sb6lo pueden eliminarse por medio del filtrado 6 decantado,
lo que requiere de mayor tiempo de proceso (calentamiento).

Con la inspeccion visual ademas se observa si la miel esta
liquida o cristalizada. Si los cristales no son uniformes, es

indicativo de que es una mezcla no homogénea de mieles.

- Inspeccién de Humedad -
Es importante ccnocer el contenido de humedad que tiene la miel,
puesto que todas las mieles que tengan menos de 20% de humedad
tienden a cristalizar a temperaturas menores de 15 C; y mieles
con mas de 20% de humedad tienden a fermentarcse.
Dos equipos comunmente empleados para determinar la humedad de

la miel, son el refractémetreo y el hidrémetro.

- Inspeccidn de Floracion -

De la muestra de miel tomada en la recepcidén, se envia una
porcién a ser analizada a un laboratorio para conocer el tipo de
floracidén del que proviene 1la miel; caracteristica intimamente
asociada con el color y el sabor de la miel. La identificacién de
la floracién facilita la realizacién de mezclas mas precisas.

El laborateorio tambieén determina si la miel esta ‘fermentada, ©
si contiene contaminantes quimicos como: Aceites, fertilizantes.

acides eta. .



4.2.2. PROCESOS PARA EL MANEJO DE LA MIEL ANTES DE ENVASAR

- Suministro de Calor -
El calentamiento de la miel a temperaturas mayvores de 40 C, rompe
los cristales de azucar, lo que implica que la miel necesita
mayor tiempo para velver a cristalizar aun a temperaturas hbajas.
El calentamiento debe hacerse en ambjentes secos o recipientes
que eviten la entrada de humedad, debido a las caracteristicas
higroscépicas de la miel.
Este proceso de calentamiento es necesario en los casos
siguientes:
- 51 la miel viene espesa o cristalizada, para sacarla de los
tambores.
-~ 51 se requiere filtrar o decantar la miel, para retirar
impurezas.
- 51 se realiza un mezclado o estandarizado.
- 5i se requiere bombear la miel. l

- 5i se utilizan mé&quinas envasadoras.

~ Decantado ¢ Sedimentacién -

Las materias extrahas como: -trocitos. de cera, patas, alas,

etec. ,constituyen particulas

mas Tivianas qua la misl v tienden a
‘subir’a lJa superficie.

. 8i.despueés. de.la extrace ‘recipientes vy

se deja reposar a una 5.:.C° durante varias

horas. las.k'paftiﬁplas_ﬂextfanagfV‘formén “una espuma en la



.superficie que se puede retirar facilmente.

Este proceso puede ser considerablemente acelerado
calentando la miel a 50 C o 55 C méximo y usando una bomba de
vacio durante 30 o 40 minutos, en 1la parte superior de un
recipiente de boca chica, con el objeto de ayudar a subir a las

impurezas y eliminar las burbujas de aire.

~ Filtrado -
Generalments se usan dos formas de filtradeo:

a) Filtrado a través de mallas textiles; tiene la ventaja de
que en la miel se mantiene cierta cantidad de polen que permite
identificar floraciones, v por otra parte se conservan particulas
nutiritivas ademas de servir como nucleos de condensacién para la
formacidén de cristales uniformes.

b) Filtrado mediante filtro de prensa, en el cual la miel
es bombeada por medic de wuna beomba de engranes. El material
filtrante permite el paso de particulas menores a las 20 micras,
con &ésto se limpia la miel eliminande la mayor parte de las
impurezas, obteniendo "miel pura'" que cristaliza en un tiempo

mayor.

- Mezclado =

Con el obieto de dbtéher lotes uniformes’




,4.3 PROCES0O DE ENVASADO

'Existen numerosos sistemas, métodos v equipo para el
envasado de la miel. Su seleccién depende de varios factores
entre los que se destacan

- La dosificacién deseada vy por consiguiente el volumen
{dimensiones) del recipiente

- El1 material del envase

- El tipo de miel -

- La temperatura y viscocidad del producto a envasar

- Volumen de produccién

- La calidad y presentacioétn deseada

- Costo

De acuerdo con estos factores condicionantes se puede optar
por métodos gque van desde 21 manual hasta los avanzados sistémas
automaticos.

Los tipos de recipientes utilizados variap en tamafio, forma
v material de acuerdo al destinno del producto.

Productores aficionados, campesinos, ejidatarios Q
apicultores en peqguafio recurran por lo general al uso de frascos
de wvidria o pléastico destinades para =1 envasado de otros
productos, @2nvases que pueden ser de segunda o rechazados por
enpresas mayores. £n otros cascs. utilizan recipientes de vidrio

una vez que @stos han recibido .un procesoﬁde;limpieza. despuss de

haber sido deseqhadqs vV rec
Lz miel liguida comercializad

lo general;preséntédavenu




contenido que fluctia entre los 300 v 1000 gramos, por lo
general. Para la venta a consumidores mas fuertes como pueden
ser: restaurantes, pastelerias, panificadoras, etc. existe una
presentacidén en latas alcoholeras que tienen una capacidad de 19
litros, volumen que equivale a unos 27.5 Kg. de miel o se puede
optar por el uso de cubetas de pléstico con tapa.

Fara la venta a granel, la miel es envasada en tambores de
l&dmina con una capacidad de 200 litros. Estos tambores deben
estar recubiertos en su interior con resina f=ndlica o cera de
abeja para asegurar el manejo sanitarico de alimentos.

En el caso de wmiel envasada para el consume en porciones
individuales se recurre a wuna gran variedad de recipientes
plasticos o laminados. Estos pueden ser del tipo cépsula como en
el caso de los envases blister utilizados principalmente en la

industria farmac=®utica, o

g

n cazuelas plasticas con tapa e
aluminio como las utilizadas para la presentacién de mantequilla
o mermelada en cadenas de restaurantes.

Otra presentacidon posible es la de sobres de plastico
gellados, tales como los utilizados para envasar salsa de tomate
0 mostaza.

A continuacién se presentan los diferentes procescs de
envasadeo seflalando las condiciones que. det=2rminan su uso, asi

como sus ventajas vy desventajas.



4.3.1 PROCES0OS MANUALES

Estos prdcesos son utizados cuando los vclumenes de
produccién son bajos y cuando la venta es realizada directamente
por el productor o por algun pequefic comerciante local.

Para el 1llenado de frascos c¢on capacidad inferior a dos
litros se puede recurrir al uso de una Jjarra. Se puede taﬁbién
vertir la miel directamente desde up tambor o contenedor que
cuente con una llave colocada a un costade de la base que es
operada manualmente. Existen empresas que para obtener miel en
egtado cremoso calienta el tambor hasta que la miel cristalizada
se ha vuelto pastosa, en ese momento se coloca el tambor sobre un
balanceador y se saca la miel mediante la repetida introduccidn y
extraccién de un tubo metdlico en el que se embarra la miel
cremosa, vacliandose manualmente en un recipiente c¢colocado por
debajo del barril.

El envasado se efectia por obreros que utilizen su mano en
forma de cucharén para recoger la miel vy  se exprime cerrando 21
pufio, vertiéndola dentre del recipiente.

Este método de extraccion y envasado de miel tiene las
siguientes desventajas:

a) FEl trabajo necesita de gran esfuefﬁq Y mano.de obra intensiva

tambor)

c) Rechazo~rde1:

filtra la miel



completamente distintos, lo que afecta la calidad v la aceptaciédn
de la miel por elvcliente.
e) Existe contacto directe entre la mano del obrero vy el

producto.

4.3.2 PROCESOS SEMIAUTOMATICOS

Estos procesos son utilizados cuando los volimenes de
produccién son altos y requieren del auxilio de maquinaria para
facilitar, estandarizar y agilizar el proceso de envasado.

En estos procesos &l envasado, 28 realizado por una magquina
con la intervencidén de uno o varios opéeradores en partes del
proceso, tales como la colocacidn Yy retiro de recipientes; o
simplemente la limpieza tfinal del frasco vy colocacién de las
tapas o sellos.

Por lo  general se debe procurar al maximo aprovechar la
gravedad para lograr flujos de miel a través de los diferentes
procesos. Para el caso, en gque el uso del equipce de bombeo sea
requerido, se debe cuidar que utilice bajo condiciones d& ahogo,
evitando con ésto el salpiquec, chorrec vy .la formacién de

espumas.

Los procesos - ssem crrequieren - de envases
estandarizados ' en su.volumen, aungus algunos
sistemas permiten:

recipientes de vidrioc




enos.

La maquinaria fuhdamental para este proceso es la llenadora
de pistén de carrera ajustable para la obtencién de dosificacioén
variable.

Se debe evitar la formacidén de espuma en el proceso
semiautomadtico de envasado de miel liquida.

Para envasar la miel cremosa existen dos alternativas:

La primera consiste en utilizar wuna 1llenadeora como las
empleadas para el maneijio de polves, harinas, cereales o pastas.
Estas llenaderas wutilizan un tornillo helicoidal para forzar el
paso del producto.Otra forma es aplicar una carga neumatica o
mecanica sobre el recipiente alimentador de la maquina. Una vez
contande con la fluidez forzada se puede operar manualmente el
recorridoe de un pistén dentro de una camara de recepcion del
producto controlando asi la dosificacién. Este mecanismo es
parecido al que utilizan las maquinas para hacer churros o para
servir cajeta.

La segunda alternativa es utilizar el '"Proceso de Semilla",
el cual consiste en elevar la temperatura de la miel para

|
incrementar su fluidez, y permitir que se pracese de la misma
manera, gue la miel liquida. S;mgltaneamente se prgcede a moler

una cantidad apropiada de. miel cristalizeda, para cbtener miel

‘coms. Vsemilla').que es agregada a la

mezclado v homogenizacién.

.pastosa (lo que se conoce

miel liquida en e

Esta semilla  catalizador al aportar nuclecs de

condensacion rde Eristalizacicony Teon 1

a1




ventaja de reproducir una estructura deseada.

La proporcién reguerida para el mezclado es de
aproximadamente una parte de miel molida o semilla por cada diez
de miel liquida.

La miel utilizada como semilla también puede ser obtenida
por acuerdo con algin apicultor de confianza, quien se encarga de
limpiarla, envasarla en tambeores de boca ancha vy enviarla en
lotes uniformes, de manera que llegue a la planta lista para su
uso.

El método de "semilla'" tiene las siguientes ventajas:

a) envasado en forma mecénica,

b) manejo de una sola linea de proceso de envasado para los dos
tipos de miel; liquida y cremosa.

c) facilidad en el manejo de la miel & través de los procesos

debido a su estado liquido (permite el bombeo).

d) obtencién de miel con la limpieza requerida (filtracién) y con

cristalizacidén homogénea.



4.3.2 Procesos Automaticos

Estos procesos son utilizados cuando los volumenes de
produccidén son muy altos (arriba de 50,000 operaciones/dia), v
por lo general se corientan a las presentacicones de tipo de
porcién individual o recipientes pequefios de cantidades menores a
un litro.

Las mAquinas automadticas varian dependiendo del tipo de
envasado, éste puede consistir en capsulas, sobres o cazuelas
pequefias, todas estas utilizan materiales plésticos ¢ laminados.
Aparte del proceso de llenado, la automatizacién frecuentemente
se utiliza en el transporte, determinacidén de dosificaciones.
sellado del recipiente vy otras operaciones, arrojando finalmente
el producto listo para el empaque.

Se puede lograr la automatizacién total del proceso de
envasado utilizando mAquinas accionadas y contraladas mediante
sensores , pero estos sistemas resultan por lo general demasiado

complicados y costosos para procesos sencillos.



CAPITULDO 5

DISENO DEL SISTEMA DE PROCESAMIENTO Y ENVASADO

En el presente capitulo se determinan tanto los procesos
como la maquinaria y equipos necesarios para el establecimiento
de una planta que procese y envase miel de abeja con calidad de
exportacién orientada a satisfacer demandas en el extraniero.

De acuerdo a los resultados de la apreciacién del mercado en
este proyecto, la demanda justifica un volumen de produccidén
diario de 3 toneladas de miel considerande 250 dias laborales
durante el afo generando con esto una produccidn  anual de 750
toneladas de miel. De acuerde también con el estudioc esta
produccién se clasificard en cinco tipos distintes de miel, 3 de

tipo liquido v 2 de tipo cremosa:

1 Altiplano (cremosa)
2 Mezquite (cremosa)
3 Naranjo (liguida)
4 Bosques (liguida)
S Floracién Silvestre (liquida)

En términos anuales se elabora un 20% del volumen total por
tipo de miel, es decir que se venden en cantidades iguales.

Las caracteristicas de cada tipo de miel deben ser
repetibles para garantizar con esto 1la oferta de un producto
uniforme y de buena calidad.

El envasado de la mie% se realiza en frascos de vidrio v/o
plastico gdnﬁéapacidédes_dekzlog BS0 0y 70000 md (300w;;500'v 1000
jfs;feﬁbé&ti&aménté&f.éhbaﬁandofﬁn 2@?,750%'v 20% respint ivamenta
qe‘;; ﬁfodugéiahrgézél_;;i;fﬁ_ﬁa SETAS ﬁiméﬁms;iia‘ﬂaterﬁinéiibn



del tamafic del frasco, el material de envasadco y los porcentajes
de produccidn envasados en cada tipo de frasco son resultado del
estudio de mercado.

Las Jjornadas 1laborales congtan de turnos de 8.5 hrs. de
trabajo efectivo.

Aunque la planta tenga programada una produccidén diaria de 3
toneladas. se disefian algunos eguipos del proceso de manera que
se puedan procesar mas de once barriles de miel (qQue corresponden
a las 3 toneladas mencionadas) al dia.

Las compras de miel dependen en gran medida de 1la
estacionalidad de 1las cosechas, por lo tanto las adquisiciones
importantes debe contratarse entre los meses de Enero y Febrero,
Junic y Julio (ver cuadro 2.4). La adquisiciétn de miel cremosa
requiere de especial cuidado ya que su demanda es alta y su
produccion escasa. Las épocas de compras se  presentan en el
cuadro 6.2.

lLas compras de miel se realizan en funcién de las muestras
que se acepten de las enviadas u obtenidas por la planta. Estas
muestras deben contener suficiente miel para permitir realizar
las pruebhas de seleccion v para realizar 1las comparaciones
posteriores con la miel embarcada =2n cazo de proceder el pedidoe.
Se sugiere una cantidad aproximada a 1 litro. La muastra debe ser
identificada con etiquetas sefialande el nombre del productor,
datos para &u contratacian, zéha ‘geogréfica de procedencia,

floracion mielifera predominante en la region. fecha de cosecha,

cantidad disponible;  tips de-envase.en  qus Se manejara v precio

solicitads por tonslada Qﬂkilo.f



Al arribo del cargamento a la planta se inspeccionan todos
los tambores para determinar su grade de humedad vy detectar
contaminantes, impurezas, fermentacién vy sabor. Las comparaciones
de sabor y color se califican en base a patrones establecidos, y
con ésto se procede a rechazar o aceptar el envio. El castigo
del envio se efectla de acuerde a politicas de compra-venta
comunes en el mercado.

Una vez recibide el cargamento se toma una muestra de cada
tambhor para efectos de control de clasificaciones y para obtener
de ahi las muestras para el laboratorio. Las muestras serén
marcadas con la misma clave que la asignada al tambor
correspondiente.

Una de cada cinco muestras por cada tipoe de wiel
correspondientes a un. lote, es enviada al laboratorio vara
determinar su contenidoe de HMF v s=sacarosa, asi como para
determinar el indice diastasicc pare assgurar con esto el
cumplimiento de las normas de los paises importadores .

Adicionalmente se toman muestras de todos 1los ldtes
enviados (uno por cada tipo de miel) y se almacenan al igual gque
las muestras de recepcién durante 2 afos para poder responder
con ellas a cualquier aclaracién. reclamo o investigacién va sea
de la propia planta o de los clientes4

La temperatura de manejo para_la-miel es de'granrimportancia

para evitar la perdida de nutrientes’

“debidoa“ esto en ningun

momento deberéd sobrepasarse’ una temperaturaﬂde-aS,.Cl,.~



5.1 FLUJO DE OPERACIONES Y DETERMINACION DE LOS PROCESOS
5.1.1 DIAGRAMA DE PROCESCO

El siguiente diagrama indica el flujo de las operaciones
prinicipales en numeracién progresiva, v los volumenes de insumes
o salidas por unidad de tiempo. Dichas cantidades reflejan los
volumens maximos a3 manejar v/o los tiempos minimos segun =l
caso.

Las operaciones en las que las cantidades son evidentes no
incluyen comentarios ni anotaciones. Posteriormente, en el inciso
5.1.2 (Descripciébn de las Operaciones ) se describen y discuten

todas las operaciones.

** FLUJO DE OPERACICNES **

Simbolo Descripecidn Cantidades
. ’ de Insumos vy

Salidas por Tiempo.

-1- Recepcién vy Descar-

ga de los tambores. 2 camiones/dia.
-2- Transportééa la3bés-

cula, 7 S

80 tambores/dia .

-3- , 7 PesaQo._,,fg‘T:jﬂﬁ,L.,g —;40ﬁtamb§ré$7hrr7m~-

la- Inspeccion:




- =5-

-6~

-10-

'-11—

-12-

Ee

-

l1gsta rmantidad depende de la homegeneidad de los
color vy aroma,

a sabor,
totales.

=yar cuadre 5.1

SCapacidad. para 27

“La dperacion en

Marcado de los tambo-
res. :

Toma de muestras para

mandar al laboratorio.

Transporte al almacén.

Almacenado.

Determinacién de los
lotes por proceso.

Transporte al cuarto de

Calentamiento.

Descristalizacién.

Transporte a la zona
de vaciado.

Montaie del tambor
sobre el balanceador.

Vaciado nacia 21 tan-
que de estandarizado.

80 tambares/dia

126 muestras/dia

Y

11 tambores c/inicio
de turneo

211 tambores
durante/24 hrs.

432 tambores c¢/1.5%
hrs.

30 =

60 min. /3 tambores

lotes =n cuanta

pero se estima como maxime 1/3 de las muestras

tambores .

TomE 12 min.



-15-

=-16-

-17-

~18-

-19-

-20-

-21-

-22~

-23-

-24 -

=25

—26-

O

Transporte hacia los
tanques de sedimenta-
cién.

Sedimentacién.

Linmpieza de espuma
& impurezas, e inspe-
ccidn.,

Alimentacién de la
envasadora.

Transporte de frascos
limpios a la envasa-
dora. :

Alimentacién de fras-
cos a la envasadora.

Envasado.

Transporte de tapas
de frascos a la enva-
sadora.

Limpieza exterior del
frasco v colocacidn de
la tapa.

Transporte a la zona de

sellado de tapas.

Transporte de sellos. a ... . SN
11,600 sellos/dia

la zona de sellado.

Alimentaci®n al sellado.

cap. 3 tambores

1 ton./30 min,.
3.5 ton. durante
un dia (4 tanques)

12 min.

10-1/min.

211,600 frascos/dia
1,934 frascos/é hrs.
3.5 ton./6 hrs. en

frascos de 0.3 Kg.

11.606 tapas/dia.

32 frascos/min.

SCago extremc de todd Un turno envasardofrasces d= 300 g



-27~

-28-

-29-

~-30-

-31-~

-32-

-33-~

~-35-

-26-

-37~

-38-

-39-

Sellado de Tapas.

Transporte de cajas a
la mesa de salida de
frascos sellados.

Armado de Cajas.

Llenado de cajas con
frascos.

Transporte de cajas
sin cerrar al almacén.

Almacenado.

Transporte a la zona
de etiguetado.

Transporte de etique-
tas a 1la zona de eti-
quetado.

Sacar frascos de las
cajas.

Etiquetado.

Inspeccién.

Llenado de Qajas dé

carton. LTI

Cerrado final da ‘cajas..

32 sellos/min.

966 cajas/dia

2 caja/min.

2 caja/min.

966 cajas/dia

966 cajas/dia

11,600 etiquetas/dia

2 caja/min.

32 etiquetas/min,

2 caja/min.

2 caja/min.



-40- Transporte al almacen

de salida. 8 tarimas en 20 min.
-41- Almacenado.
~-42~ Embarque.

5.1.2. DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES.

—-1- RECEPCION Y DESCARGA DE LOS TAMBORES.

La mavor parte de la miel se entresga en tambores metidlicos de 200
litros, lo 4que equivale aproximadamente a 300 Kg. Estos llegan a la
planta normalmente en camiones, por lo que se debe pensar en utilizar
una rampa que iguale la altura de la plataforma de los camiones., o bien
en una fosa . Para ésta ultima, se debe contar con tablas qgque sirven
para nivelar la altura de las distintos camiones.Los tambores se
descargan del vehiculo por medio de un montacaragas o bien mediante un
diablo para barriles. Ocasionalmente se recibe la miel en contenedores
de plastico, cubetas, latas alcoholeras, etec.. Estos recipientes de

facil manejeo, no causan problemas de descarga.

-2- TRANSPORTE.

El movimiento de tambores dentro @e la‘plantaxpyederrgalizarserde,
las siguientes. formas: .. | - '
- Manualménﬁé{ a¢os§éﬁdo Qif6dana0lios?famhqreél4

- Por medio de polipastos, grua-viajera o malacate.



- Por medioc de montacargas, ya sea manual (patin) o
motorizado.
El uso de montacargas implica contar con los egpacios v pasillos
adecuados, por 1lo gue dehe tomarse en cuenta para €1 arreglo general de
planta (Lay-Cut). Utilizar un montacargas tiene una ventaja con

respecto a las otras dos opcionzs por lo siguiente:

* No tiene restricciones de desplazamiente en el plano
horizontal, como sucede con leos polipastos, la estructursas para
una gria viajera tiene que ser muy grande para abarcar las
distintas zonas de la planta.

* Los tambores se maltratan menos al evitar rodarlos por el

suelo.

* El transporte es més rapido.

-
wn
“t

e necesita menocs personal para la opsracidn.
* Resulta mas seguro para los obrercs.

Por lo que se usara montacargas. .

-3-  PESADRO.

Toda la miel recibida ~.es. . pesada enyUna;béscula. que puede ser

mecanica o bien de resolucisn digital; 'y de capacidad de 500 Kg.

-4- INSPECCION.
Toqgs'lésitéﬁbbfes3s§n‘f

humedad (18% ‘maxime). cohtenids d= impurezas,

o



o no evidencias de contaminantes quimicos , sabor, aroma y textura.
Las muestras se toman en frascos pequefios (100 ml) se etiquetan vy
se apunta numero de tambor, lectura de humedad indicada en el

refractbmetro, y otras observaciones de pruebas fisicas.

-5- MARCADO DE LOS TAMBORES

De acuerdo con la inspeccién y 1los resultados del laboratorio se
llena una ficha para cada tambor, identificando por medio de una frania
de color los tambores con miel de fleoracién similar. En estas fichas se

anotan caracteristicas de la miel contenida.

-6~ TOMA DE MUESTRAS PARA MANDAR AL LABORATORIO

Se toman muestras para mandar al laboratoio. Su numero depende la
homogeneidad de los lotes en cuanto a sabor, coleor, y aroma.

Las pruebas que se hacen en el laboratorio sirven para certificar
que la miel cumple con los requisitos de importacién extranjeros (ver
anexoc I y II).

Se piden las siguientes pruebas:
Azlcar invertido
Contenido de humedad
Sacarosa
Contenido de salides insolubles en agua
Cenizas
Diastasa

HMF
Anadlisis Polincoldégico

-7- TRANSPORTE AL ALMACEN



Ver paso No. 2

~8~ ALMACENADO

Se mantienen en promedio 1073 tambores almacenados mensualmente.
pero se destina espacio en el almacén para 1200 tambores. Lo anterior
satisface las necesidades de almacenamiento de 8 de los meses del afio
como puede verse en la tabla de volumen de almacenamiento.
De esta manera sclamente se tiene necesidad de almacenar tambores
fuera de la planta durante los meses de: Mavo, Junio, Julio v Agosto.

O en su defecto, cargar al maximo el almacén.



CUADRO 5.1

Volumen de almacenamiento.

Total de Almacen

Toneladas =

Jun.
Jul.
Ago.
Sep.
Oct.
Nov.

Dic.

El almacén

entarimadas,

ellos.

268

252

311

445

504

463

400.5

338

)
—
)

150.5

puede estar formado por Tracks para

Nimero de Tambores

697
884
840
1037
1484
1680

1544

1127

tambores, por estibas

o inclusive tambor sobre tambor con tiras de madera entre

tabla ¢ del ceratule & dneise &)
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-9~ DETERMINACION DE LOS LOTES POR PROCESO

Para cada lote de miel se determinan; los tambores que 1o
conforman y con los cuales se da la composicién adecuada, 21 tiempo de
descristalizacién aproximade. requerimientos de limpieza adiciconal y

cualquier otra condicién de proczsamiento especial.

~-10- TRANSPORTE AL CALENTAMIENTO

Ver punto -2-.

-11- DESCRISTALIZACION

Con esta operacién se licua la miel, con el fin de poder manejarla
en el proceso de limpieza (filtrado) v envasado utilizando la llenadura
de pistén. Para esta operacioén se presentan las siguientes opciones:

- Chaqueta calentada por vapor ¢ agua caliente alrededor del
tambor.

- Bano Maria.

- Cuarto de calor por radiacién.

La chaqueta de vapor o el bafic maria son metodos eficientes, pero
debido a 1las caracteristicas  higroscépicas de la miel se debe evitar.

va que los tambores normalmente na’ estan sellados hermeticamente.o

presentan fisuras.

Es mejor que los = tambore: alentados por radiacién en un cuarto



")

manual, y el transporte se harad de acuerdo con el punto No.2,

-13- y -14- VACIADO HACIA EL TANQUE DE ESTANDARIZADO

El estandarizado o mezclade se puede hacer en forma manual,
mediante paletas de madera. o por medio de aspas movidas por un motor
eléctrico.

El motor eléctrico da un batide mas uniforme, vy resulta mas
econdtmica la operacién.

Para ésta operacién se disefiara un tanque con capacidad de 700
litros. Los tambores (3) son vaciados en €1 una vez gue son colocados
sobre los balanceadores para que derramen. - La miel pasa a través de

una malla para efectuar =1 filtrado.

~-15- TRANSPORTE HACIA LOS TANQUES DE SEDIMENTACION
Hay dos formas de realizar este transporte:

- Una es llenande cubetas con wuna. llave a la salida del
tanque recolector, y llevandolas hacia 1los tanques‘ de mezclado para
vacliarlas.

- La otra es usar una bomba.

La més econdémica de las soluciones, y que proporciona continuidad en el

procesc es bombear la miel hacia los tanques,

-16- SEDIMENTACION
La sedimentacién se logra hacisnde que ©la. miel  escurra per la

pared de un reciviente hasztaillensrls Vilveso permitir ans s de=rerde



ko>r Una segunda pared pasando a otro recipiente, separando de esta
forma las impurezas de la superficie.

Otra forma es usando el método de Gardner”?, que consiste en el
paso de la miel a través de cuatro recipientes de igual capacidad , por
medio de tubos que van del fondo del primer recipiente, a la parte
superior del segundo por dentro de éste. El1 método de Llovd C. Gardner
toma 12 o 14 hrs. para sedimentar la miel.

51 se deja reposar la miel en un tanque relativamente alto v

manteniendo una temperatura entre 2 v 35 €, durante 24 hrs.

, Ee
obtiene una capa superior de impurezas que pueden retirarse
manualmente. Debe tomarse en cuenta que el metode Gardner ocupa un
periodo mayor al de un turno de trabajo mientras que 21 reposo es una
operacion mas sencilla que puede realizarse en 24 hrs. o menos.

Se debe contar con suficientes recipientes para permitir el reposo de 3
ton.. mientras se realiza el procesc de vaciade de otro tanto que hava

reposado durante el dia anterior. Los recipientes deben colocarse a una

altura mayor a la de la tolva de la envasadora.

~-17- LIMPIEZA DE ESPUMA E IMPUREZAS, E INSPECCION

Esta operacion se realiza manualmente, utilizande un cucharén,
coladera o algun otro instrumento similar, retirandeo la capa suiperior
de la miel va repaosada quedando miel limpia v lista para su envasado.

Se hace una inspececién visual para revisar-la limpieza’ del producto.

-18- ALIMENTACION DE LA ENVASADORA

[1G
0
Il
]
]
fu]
3

La alinentacion se realiza,

PBibliagrafia Na. 1 pg.2



una llave de guillotina, o una valvula, en la parte inferior del tanque

de sedimentacion,

-19- TRANSPORTE DE FRASCOS A LA ENVASADORA

Los frascos y tapas provienen de un almacén auxiliar localizado
cerca de la envasadora para facilitar su transporte. Su manejo se
realiza utilizando un diable. Se debe mantener limpio el almacén de
frascos para evitar el tener que lavarlos, va gue solicitamos que los

frascos se envien limpios.

~20- ALIMENTACION DE FRASCOS A LA ENVASADORA
Esta operacién se realiza manualmente por un obrero colocande los

frascos sobre la banda transportadora.

-21- ENVASADO

Consiste en llenar los frascos <on la miel procesada.

El rendimiento mas alto al-.costo -mds bajo para ésta operacién, se:

obtiene utilizando una maquina envasadora.
~-22- TRANSPORTE DE TAPAS DE FRASCO A LA ENVASADORA
Las tapas que provienen del almacen auxiliar se transportan en

cajas de cartén o anaqueles de pléstico, usando para 2llo un diablito.

-23- LIMPIEZA EXTERIOR DEL FRASCO Y COLOCACION DE LA TAPA

La “limpieza exterior del frasco v la colocacién de la tapa se

“realizan  manualmente vy en una sola operacién. -



-24- TRANSPORTE A LA ZONA DE SELLADO DE TAPAS
La maquinaria debe colocarse en linea, de tal forma que los
frascos 1limpios y con tapa, sean pasados manualmente a la zona de

sellado en forma continua.

~25- TRANSPORTE DE SELLOS A LA ZONA DE SELLADO
El transporte de sellos desde el almacén auxiliar se hace

conforme al paso No. 22.

~-26- ALIMENTACION AL SELLADC
Esta operacién es casi simultanea al punto No. 24, y se realiza

manualmente.

~-27- SELLADC DE TAPAS o .

El sellado de tapas se puede hacer por medio de una etiqueta de
Vpapel pegada al cuerpo del frascé v a la parte superior de la tapa. O
bien con un anillo plésticce encogible, que se coloca manualmente
alrededor del extremo de la tapa y cubriendo parte del frasco.

El encogimiente de este anillco se logra mediante aplicacién de

calor. (existe la posibilidad de pasar al punto 33)

-28- TRANSPORTE DE CAJAS A LA MESA DE SALIDA DE FRASCOS SELLADCS

Ver punto No.lg?f"

20— ARMADO DE: CAJAS

El armado de caias s& hace manualmente. empleandns 1na ensracadara



de banco para cajas de cartén.

-30- LLENADO DE CAJAS CON FRASCOS

Esta operaciédn se realiza manualmente. Na ée engrapan las tapags de
las cajas, va que posteriormente se sacan los frascos para colocarlas
las etiquetas en el idioma correspondiente al pais de su destine.

Cada caja lleva una marca de un color especifico identificando el

tipo de miel que contienen.

-31- TRANSPORTE DE LAS CAJAS SIN CERRAR AL ALMACEN

Este transporte se hace por medio de montacargas motorizado,

-32- ALMACENADO
La miel cremosa se almacens en un cuarto fresco a una temperatura

controlada entre 15-18 C, para acelerar o mantener la cristalizacion.

i)

La miel liquida se almacena en un cuarto caliente, a una temperatura

entre 28 v 30 C., con el fin de evitar la cristalizacien.

-33- TRANSPORTE A LA ZONA DE ETIQUETADO
Consiste en sacar del almacen las cajas con los frascos 4qiue hatbréan

de etiquetarse v enviarlas a la zona de etiquetado.

-34- TRANQPORTE DE ETIGUETAS A LA ZONA DE ETIUUETADO

Las ethuetas e',el agcorrp=p0nd1ente snn seleccxonada= del

,znna dp @nvasado




-35- SACAR FRASCOS DE LAS CAJAS DE CARTON

Esta operacién se realiza manualmente.

~36- ETIQUETADOQ

El etiquetado puede ser manual o mecinico mediante el uso de una
maquina. El etiquetado manual requiete el uso intesivo de mano de obra,
lo que puede crear un cuello de botella en el proceso, porlo tantoe se

utilizard el etiquetado mec&nico, que es mas econdmico vy =ficiente.

—-37- INSPECCION
Consiste en revisar que las etiquetas no se encuentren
maltratadas, «que vengan en el idioma correcto Yy gue estén bien

colocadas.

~38- LLENADO DE CAJAS DE CARTON
Se colocan los frascos dentro de las cajas, se rectifica el

contenide de las cajas vy se engrapan las tapas de éstas.

~40- TRANSPORTE AL ALMACEN DE SALIDA
Se realiza utilizando el diablo o =21 montacargas dependiendo de =i

necesitan tarimas.

-41~ ALMACENADO
Se utiliza una,aréatééﬁ ‘donde se colacan las

cajas con miel temperalmant T2l contansdar




-42~- EMBARQUE
Para ésta operacidén se hace uso en lo posible del montacargas, v

de ser necesario trabajo manual para el acomodo final de las calias.



5.2. DETERMINACION DE MAQUINARIA, EQUIPO Y MATERIALES

La maquinaria V¥ equipo son seleccionados bajo criterios de
sanidad. costo, facilidad de operacién vy mantenimiento, ademas de
satisfacer los requerimientos de los procesos y volumenes por manejar
que se encuentran sefialados en €1 inciso 5.1.

Entre las condiciones de higiene que exige el maneioc de un
producto alimenticico <como lo es la miel . destacan el asegurar que
todos los elementos de contacto de las maquinas con la miel debe ser
de acero inoxidable u otro material de grado alimenticio, asimismo no
se debe permitir el uso de combustibles que puedan contaminar el olor
o sabor del producto.

La determinacién del equipo se realiza procurande la maxima
flexibilidad tanto para el proceso como para los volumenes a manejar,
buscando siempre utilizar maquinaria sencilla y aprovechando al méaximo

el uso de la gravedad para el transporte y la limpie=za de la miel.
5.2.1 EQUIPO PARA LA RECEPCION Y EANEJO DE MATERIALES

5.2.1.1. MONTACARGAS

Es utilizado para la " descarga. transporte v almacenamiento tantao
de tambores como de los demas materiales utilizados en la planta
(frascos, cajas, etc.) . debe tener una altura de estiba de 2 metros v

una capacidad de.- carga de 1.5 a 2 ton. que permite 21 maneic de

tarimas con producto terminado.

v

Existen-dos.. alte nativas. . en -‘cuanto.-al. tipo. de combustible z.




utilizar, corriente eléctrica v gas. El primerc tiene como desventaia
el que se requiere de tiempos prolongados de recarga Vv cuenta con
tiempos limite de sefvicio. ademis de gque bajc condiciones comparativas
de capacidad de carga. los eléctricos tienen un costo mas elevado.

Debe contar con un aditamento de ufias, asi como un sillén para el

operario.

5.2.1.2. DIABLOS PARA BARRILES

Para auxiliar en el manejc de barriles se debe contar con diablos
"redondos'" <o "para tambor", gue aunque similares a los diablos comines,
son mas robustos y cuentan con aditamentos en la base vy la columna que
permiten afianzar el tambor.

Por ser un equipo que facilita la maniobrabilidad de los tambores.
debe adquirirse dos unidades para asegurar con esto la vosibilidad del
manejo de los tambores durante los pericdos de reparacién del

montacargas.

5.2.1.3. BALANCEADORES
Este equipe es utilizado para scstener a log tambores de manera

horizontal v permitir el escurrimiento de la miel. Debido a qu

®

el
recipiente vaciadeo estd calculade para recibir un volumen =quivalente
al contenide en 3 tampores. se reauariran par lo menos =

balanceadores, 3in =mbarze. a su frecuente uso, la vlante debe conrtar

con & as 2zTnaz ynidadses.



S.2.1.4., BASCULA

Para el pesado de los tambores a la recepcién de estos, asi como
el pesado de material auxiliar que requiere de esta operacién se
utilizaréd una bascula de plataforma a nivel del suelo para facilitar
asi el montado de 1los tambores. Dicha plataforma debe ser lo
suficientemente amplia como para acomadar facilmente un tambor. por lo
general se aproximz a 1.00 mts. x 1.10 mts.

bebido & que los tambores pesan por lo general unes 300 Kg. una
bascula con capacidad de 500 Kg. resulta suficiente.

Se busca que 1la Dbascula sea de funcionamiento mecénico con
sistema manual de ajuste de pesas pare la determinacién de la carga

debido a su precio accesible y adecuada presicién.

5.2.1.5. TAMBORES DE LAMINA

La planta requiere de 100 tambores de lémina de 200 litros de
capacidad y con tapa de aro, mismo que permiterel rétiro y colocaciédn
de toda la tapa para tener facil accesco al producto. Estos tambores
deben tener recubrimiento fendlico v son proporcionadeos a apicultoreg

para almacenar la miel que se utiliza para el procesc de semilla

5.2.2. EQUIPO PARA EL PROCESO D,E"QALENTAM:I:ENfQ e
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indice de humedad. 1o cual resulta factible debide a la caracteristica
higroscépica de 1a miel (ver incisc 4.1). Se deben evitar sistemas
donde sea posible el contacto con del agua con la nmiel, va sea en
estado liguide o como vapor, optando por un métode de calor seco donde

el calor se transfiers por conveccién.

5.2.2.1. CALDERA

La caldera debe utilizar gas como combustible. debido a que las de
diesel, petroloe etc. pueden contaminar 1la miel. en caso de
encontrarse cerca del producto.

El vaper generado por la caldera debe ser suficiente para
- la descristalizacion total de 1loz tambores de miel (11) en un
periodo de 24 hrs. dentro del cuarto de calor.
-mantener calientes las chaquetas dé los tanques  de repose
(sedimentacion).
-para mantener la temperatura en el cuarto de almacenamiento de mieles
liquidas.

Las calderas requieren, ademés de la,unidad central. un suavizador

de agua , chinenea, tanque de condensado, bombas de alimentacién.




equipo se determina de acuerdo con la capacidad de la caldera v los
requerimientos de los cuartos vy tanques.
La determinacién del caballaje requerido para la caldera se

obtiene a partir de los siguientes céalculos:
** REQUERIMIENTOS DEL CUARTO DE CALOR (Descritalizacién) **

-- Ciclo de Energia --
o¢ ¢

4o 3

|
|

1.~ 20 horas para qué la miel alcance los 40 C.
2.- 3 horas para la descritalizacién de la miel
3.- 1 hora la descarga del cuarto

Partiendo de la formula @ = M “T H

donde,

(=]
1

cantidad de calor (BTU) "

=
I

masa (libras)
AT - diferencia de temperatura - F).

H = calor e

1)}

pecifice (BTU/lo Fi



se tiene que,

M = 20 tambores = 6 MTons = 13 200 lbs
T = 36 F
H = 0.35 BTU/ F 1lb®

Energia que se necesita transmitir a la miel:

©
1}

13,200 * * 0.35

35

o
1

166,320 BTU

El Coeficiente de Transmisién de

@ =@ /0.7 = 237,600 BTU
El Coeficiente de transmisién de

Q@ =& /0.8 = 297,000 BTU
El Coeficiente de transmisién de
eg: 0.8

Q =@ /0.8 = 371,250 BTU

Factor de seguridad

@ =0 * 1.3-=

482,625 BTU

Q = Energia en-al '
Suministre de calor’

Q

calor para tambores de lémina es:

calor para el aire es: 0.8

calor para el

de suministro.es: 1.3

Q.

intercambiador de calor



CALCULO DE LAS PERDIDAS EN EL CUARTO DE CALOR

K - coeficiente de conductividad

{Unidades BTU/hr. * pie #* F * plg.}

En material aislante de las paredes v el techo del cuarto es

poliestireno expandido de dos pulgadas de espescor.

K para paredes = 0.125
K para el techo = 0.19
El material para el piso es concreto.
K para el piso = 0.098
Dimensionas del cuarto.

4m*3.5m*2.5m=13.2 pies * 11.48 pies * 7.2 pies

Area de paredes 369 pies
Area de puerta 35.77 pies
Area de piso v techo 151.53 pies

Perdidas en paredes = 0.125 * (369 '+ 36-) * 36 = 1,822 BTU/hr.

1,039 BTU/hr.

A

Pérdidas en techo = 0.19 % 152 * 36.

Perdidas en pisco 446 BTU/hr.

1t
S

Ferdidas totales 207 BTU/hr,

U = 3,307 BTU hrs.



Energia requerida para el cuarto de calor (descristalizacion):

Durante las primeras 20 hrs. del ciclo se deben suministrar
24,131 + 3,307 = 27,438 BTU/hr.

En las siguientes 7 hrs. se deben suministrar 6,770 BTU/hr,

* REQUERIMIENTCS DEL ALMACEN DE CALOR PARA PRODUCTO TERMINADO *

{Miel liquida)

Objetivo: Mantenerla miel liquida a 307°C , temperatura a la cual

entra al almacen despues de ser envasada.

El aislamiento de este cuarte es <1 mismo que el wutilizado en el

cuarto de calor.

Dimensiones del cuarto

bl
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35
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Area de paredes 1,181 vies
Area de piso v

techo 1076 pies



Pérdidas en paredes = 1,181 * 0.125 * 18 = 2,657 BTU/hr.

Pérdidas en techo 1,076 * 0,19 * 18 = 3,679 BTU/hr.

Pérdidas en piso = 1,076 * 0,098 * 12 = 1,265 BTU/hr.
Requerimiento total de almacen caliente = 7,501 BTU/hr.

* REQUERIMIENTO DE LOS TANQUES DE SEDIMENTACION

6 recipientes con capacidad para 700 1.
700 x 6 = 4,200 1. de miel
4,200 ¥ 1.4 ( peso esp. de la miel) = 5,880 Kg
M = 12,926 1bs.

diferencia de temperatura 18" F

0.35 BTU /"F lbs.

i

81,497 BTU

Q / 0.5 = 162,994 BTU

e o © =
u

@ / 20 hrs. = 8,150 BTU / hr.



Suministro total de 1la caldera

Cuarto de caler para tambores

27,438 BTU / hr.

Almacen de calor para producto terminado

7,601 BTU / hr.

Tanques de sedimentacién 8,150 BTU / hr.

TOTAL

]

42,189 BTU / hr.

(BTU / hr.) / 2,545 = H P,

43,189  / 2.545 = 16.97 H.P. |

Suministro total reqgquerido 16.97 H.P.

For 1o .cual se selecciona una CALDERA DE 20 H.P.

Una caldera de estés caracteristicas requiers de la construcciédn
de un cuarto para su albergue con las siguientes caracteristicas: ancho
de por lo menos 5.32m (3.2m si no es aledafic a un nuro de divisién,
pared o la calle). large de por le mencs S.6m v una altura de por lo
menos 2.4m (ver diagrama). E1 tanque de combustible debera quedar

ubicado fuera de este cuarto.



GRAFICA 5.2
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(A) Distancia minima reglamentada (3m) entre la caldera v una pared
compartida o calle
{B) Ancho de calderas de hasta 40 caballos de vaper
(C) Distancia minima requerida entre la caldera y una pared aledana

de 40 caballos

una caldera (3.s4m) de



5.2.2.2. CUARTCO DE CALOR

Este cuarto debe albergar por lo menos 20 tambores para facilitar
asi las maniobras de colocadeo y retire de tambores colocando 5
fambores de cada lade y estibande otros tantos en un segundo nivel.
Debe contemplarse también la existencia de un pasillo intermedio que
permita la entrada de un obrero con un diable para el manejo de lecs
tambores. En el teche debe existir un sistema de rizles y polipasto
para facilitar el estibado de 1los tambores. Dade lo anterior las
dimensiones interiores del cuarto deben ser de por lo menos 3.5m x am
2.5m de altura . Para casos extremes la capacidad de alcojamiento del
cuarto puede duplicarse colocando hasta 40 tambores. sacrificando el
pasillo. y apilando los tambores en dos niveles, pero esta situacidn es
poco probable.

El cuarto alberga también al intercambhiador de calcr de la
caldera, asi como un ventilador gue circula 21 aire dentro del cuarto
generando asi una mayor homogeneidad de temperatura (obligando el

descenszo del aire caliente) y maejor conveccidn del calor.
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5.2.2.3. CUARTO DE ALMACEN DE CALOR

Este cuarto debe albergar una cantidad de producto envasadao
equivalente a un medioc contenador por cada uno de los 23 tipos de miel
liquida, a una temperatura de 28 (. Debido a que un contenedor de 20

pies tiene un velumen de 33.4 m ,vy una superficie de 13.%5 m sobre

los cuales se pueden colocar 10 unidades de 2 tarimas c/u (estibadas

una sobre otra), se requiere de un cuartoe con una superficie de
almacenamiento de 42 m . Utilizando tarimas de 1.1 mx 1.] m (ver
inciso 5.2.6.1). se puede hacer un arreglo de 15 unidades de tarimas

estibadas en cada lado del cuarte requiriendo para ésto una longitud de
20m { (1.1 + 20 <m entre tarima v tarima para maniobras) * 15} vy un

ancho de S m. (2 % 1.1 = 2.2 m por tarimas, 0.2 x 2 = 0.4 espacio entre

tarimas y pared. 2.4 para el paso v maniobras del montacarzas

bebido a. que la altura maxima de las tarimas estitadas no



sobrepasa 1os 2.1 m, la altura del almacén es de 2.4 m.
Las paredes v techo del almacén son aislados por una capa de dos
pulgadas de poliestireno expandido, para reducir pérdidas de calor. El

piso es de concreto para permitir el paso del montacargas.

5.2.3. EQUIPO PARA LOS PROCESQS DE HOMOGENEIZACION Y SEDIMENTACION
5.2.3.1. RECIPIENTE DE VACIADO Y MEZCLADO

El recipiente de vaciado, o carcamo de vaciado y mezclado consiste
en una marmita con una capacidad de 700 litros colocada en una cavidad
en el suslo que permite asi, la recepcién de la miel aobtenida por 21
escurrimiente de 23 tambores colocados sobre bpalanceadores v que
derraman dentro de un canal de lanmina desde donde pasa 1la miel al
recipiente, por medio de una manguera.

GRAFICA 5.4

- EQUIPO DE HOMOGENEIZACION -
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5.2.3.2 AGITADOR

Con el objeto de lograr un mezclado y homogenizacién del producto
se utiliza un agitador colocado dentro del "recipiente de vaciadeo v
mezclade'". Las aspas de este agitader deben alcanzar el borde del
recipiente para asegurar con &sto un batido uniforme, El1 motor de este
agitador es5 de tipo eléctrice v de una potencia de 2 a 2 HP,
revolucionando a unos 20 rpm . Los elemenfos del agitador deben estar

construidos con acero inoxidable.

5.2.3.3 BOMBA Y MOTOR

La bomba utilizada para vaciar el recipiente de vaciado y mezclado
y transportar la miel a los tangues de sedimentacién debe ser del tipe
de engranes rectos, va que es éste el tipe utilizade para elementos de

alta viscosidad. Debe ser de

Q2

rado alimenticice asegurando aque los

U]

engranes ¥ la camara (o cuerpo de la bomba) sean de acero inoxidahle,
La bomba debe ser de 1.25'' de diametro en la succion v en la descarga,
gifando a 200 rpm proporciona con ésto un gasto de 50 lpm requiriendo
para ésto un maotor eléctrico de 2 HP, de 60 cislos vy 1200 rpm.

De esta manera se vacia cada cargaf'déi_ récipjente en unaes 12 a 1%

minutos v se puede depositar la?miéL.ehilos Tangues de reposo,

5.2.3.4. TANQUES DE SEDIMENTACION

Los tanques de sedimentacisn

c/u, ¥ cuentan con una doble- p

“con ‘esto " 1la ‘circulacion’



suficientenente fluida para asegurar 1la eliminacién de bhurbujas v
ascencién de impurezas preparande la miel para el proceéo de envasado.
Estos tanques deven tener una forma de tolva en su base cbnica o
semiesférica en el vértice de la cual se coloca la tuberia con llaves
para su vaciado asegurando con £sto un vaciado total.

Los tanques son de forma c¢ircular, debido a que sélo 1los
recipientes (marmitas) de este tipo son de grado alimenticic, va que se
asegura su vaciado total vy ne permite la acumulacién de material en
esquinas ¢ bordes. Cada tanque contaréd con una tapa.

En total se requiere de & de éstas tanque, tres para ser llenados
durante el dia, mientras los otros tres son vaciados v limpiados (este
arreglo permite el manejo de hasta tres tipos de miel diferentes).

Los tanques se encuentran a una altura de 2 m del suelo con
respectoe a su base, altua que permitird la alimentacién de la tolva de

la maquina lavadora.

5.2.4. EQUIPO PARA LOS PROCESOS DE ENVASADO, ETIQUETADC Y EMBARQUE
5.2.4.1.LLENADORA DE PISTON 4

Es una maquina que inyecta porciones determinadas de producto
(liquido o viscoso) mediante el desplazamiento de un pistén dentro de
una camara conectada a una tolva de alimentacién. La carrera del pistdn
puede ser ajustada dentro de ciertes rangos. Para nuestro casco debe
cubrir de 1los 200 ml a los 1000 ml por lo menos para asegurar con &sto
el ajuste a los tres tamafos de envase (300 gr, 500 gr v 1 kg.).

La Camara:y@el;pisrén,debe_sér;;onstruidos con. acera inoxidable =)

igual. que  la ‘teolva, mismx = ‘dete proviciar’ 1a siliminacison de



burbujas, permitiendo una fluidez sin turbulencias o caidas al vaciarse
la miel de los tanques de sedimentacién.

Estas llenadoras pueden ser de accién simple o doble. Para 1 caso
de las segundas, el vaciado de la cémara, vy por ende el 1llenado de los
frascos se realiza por cada carrera del pistén (ida y vuelta). También
los hay con doble cémara y doble pistén, por la cual se pueden llenar
dos frascos en paralelo simultaneamente.

bDebido a que toda 1la miel, tanto la diquida come la cremosa es
envasada utilizando este =quipo, se dermina la condicién de canacidad
maxima de la siguiente manera:

Produccioén diaria 3 ton., frascos m&s pequefios 300 grs.. por lo
gque ‘se reguieren 10 000 inyeccidnes. (3000 kg / 300 grs . = 10,000

inyeccicnes).

A un ritmo de aproximadamente 20 inyecéidnesjpor’ minuto con un
pistén de= carrera simple. (10,000 / 20 = 300 miﬁutos = © hrs. 20 min.}

Si se opta por el sistema de carrera simple, que es el mas comin,
se requiere de 6 hrs.20 min. para realizar la operacién de envasado

para este casao, que  aunque result

o

urn tanto extrema. no es poco
factible. Debide a que esta cantidad de tiempo resulta prolongada v que
permite poca flexibilidad para cascos en que se necesite producir mas de
tres toneladas diarias, resulta aconse=jable trabaiar con dos invectoras
paralelamente o con un pistén de qoble accidn. aue aunque més dificil de
encontrar en <l nercado naciqﬁg},,téﬁbién,reduce a la mitad =1 tiempo

requeride para realizar esta operacidnt




La decisién de ocupar en sistema doble (va sea en paralelo o
pistéon de doble accidn) resulta reforzado también por el hecho de que
esta operacidn es la mas factible en convertirse en un cusllo de
botella. Ya que es en é&sta, donde se pasa, de manejar grandes volumenes
qQue requieren pocas repeticiones a un proceso que maneja volumenes
dosificados y donde se reqgquiere un alto numerc de iteraciones.

Para auxiliar este proceso, la envasadora cuenta c¢on una banda
trasportadora para los frascos, que pasa por debajo de los
dosificadores y que estad regulada en alternancia con la carrera de
inyeccidén de los'pistones. La alimentacién de frascos limpios a esta
banda al. igual que el retirc de los frascos llenos se realiza

manualmente,

5.2.4.2, ETIQUETADORA

Debido a que leos frascos a utilizar son considerados como envasges
de cara plana., es decir, que no muestran protuberancias como en 21 caso
de la manijas de una jarra 6 las orejas en los envases de lamina, o
cualguier tipo de figura r=ssaltada; y gue se trata de =nvases
cilindricos cuyas dimensiones minimas san 6 cm de didmetro y 8 cm long,
y a su vez las mé&ximas son 8.5 em de diametro v 14.3 c¢m de longitud:
se opta por un modelo estdndar y muy sencillo con‘capacidad de manejo

de frascos que van de 5 ml a 4 litros ¥y con  capacidad en . longitud de

frascos que van de 2.5 a 19.7 cm.- -

La =tiquetadeora selec uricionasens base s rodilles satre los

que gira el envase a erigquatar

Laues engaman 1



etiqueta y lo adhieren a la altura seleccionada. Los ajustes debido a
diferencia de tamafio, tanto de etiquetas comoc de frascos, al igual que
los cambios de etiqueta se realiza sin la necesidad de cambios de
partes, por lo cual las demoras en el etiquetado son despreciables.

La alimentacién de la etiquetadora puede realizarse de una manera
rapida si se cuenta con un transportador sencillo que consiste en una
tabla de madera con rieles que guian 103 frascos v que genera el
avance de los envases por simple gravedad.

La velocidad de esta operacién depende en  gran medida de la
habilidad del operario, resultande factible llegar a una veloccidad de
28 frascos por minuteo. El envasado de 10,000 frascos al dia, requiere

de 10,000 / 28 = 358, 358 min. = 6 hrs.

5.2.4.3. TUNEL DE CALOR

Para contraer el sello de garantia colocado alrededor de la tapa
del frasco se requiere de un tunel de calor donde mediante la accién
térmica se logra el encogimiento de los anilles de polietileno.

El tunel cuenta con una banda transportadora, resistencias y un
ventilador. La temperatura a la que normalmente operan éstas unidades
es de 150 C.

La banda transportadora debe tener una velocidad apropiada para
pasar por el tunel a abrox. unos 40 frascos 3 min., lo cual se logra

con un avance de 4m/min.



5.2.4.4. PERFORADORA DE PLANTILLAS

Con el objete de imprimir informacién, respecto al tipa de miel,
lote, destino del embarque, cliente, tamafio de frascos, entre otros,
en los costados de las cajas se requiere de una perforadora de

plantillas con dados numericos v alfabeticos.

5.2.4.5. EQUIPO DE FLEJADO
Para la sujecidén de 1las cajas sobre las tarimas se utiliza fleie
de 12.7 mm para lo cual se requiere de una pistela flejadora, unas

pinzas de sello y un portacarrete, ademds de la cinta métrica o fleje.

5.2.4.6. PISTOLA DE GRAPAS
Para el aramdo vy cerradco de 1las cajas se utiliza una pistola de

grapas manual de banco.

5.2.5. ALMACEN FRIO Y EQUIPO AUXILTAR

5.2.5.1. CUARTC DE ALMACEN FRIO .

Este cuarto debe albergar una cantidad de productc envasade
equivalente a un medio contenedor por cada uno de los 2 tipos de miel
cremosa, a una temperatura de 18 C. Debido a que un contenedor de 20
pies tiene un volumen de 33.4 m, v una superficie de 13.85 m sobre los

‘cuales se pueden colocar 10 unidades de 2 tarimas c/u (estibadas una

sobre otrald, s2 - requiers 42 un.  CUAYTO  COon uUna o suoeErficie . de



almacenamiento de 28 m. Utilizando tarimas de 1.1 m x 1.1 m (ver inciso
5.2.6.1), se puede hacer un arregle de 10 unidades de tarimas
éstibadas en cada lade del cuarto requiriendo para ésto una longitud de
13.5m

{ (1.1 + 20 cm entre tarima y tarima para maniqobras) x 10 }

y un ancho de 5 m. (2 % 1.1. = 2.2 por tarimas, 0.2 x 2 = 0.4 espacio
entre tarimas y pared, 2.4 para el paso vy maniobras del montacargas).

Debido a que 1la altura maxima de 1las tarimas estibadas no
sobrepasa 1los 2.1 m, la altura del almacén es de 2.4 m.

Las paredes v techo del almacen son aislados por una capa de dos
pulgadas de poliestireno expandido, para reducir pérdidas de calor. El
piso es de concreto para permnitir el paso del montacargas.

La determinacién del equipo requerido para este cuarto se cohtiene

mediante los siguientes calculos.

¥% 4  CALCULOS PARA LA DETERMINACION DEL ALMACEN EN FRIQ ***

{(Miel cremosa)

Almacen en frio:
Dimensiones 13.5x 5 x 2.2 m
44.3 x 16.4 % 7.2 " pies’

Volumen de almacen  5,231Eniés cubicog,,



[
as
F

>
y

temperatura interior 18~ C
temnperatura exterior 320~ C = 86" F

diferencia de temperatura 22 F

Material : Aislamiento de poliestirenc estirado de 2 pulgadas de
espesor.

Calor especifico de la miel : 0.35 BTU / 1lb *F

Miel por almacenar : 24,000 Kg = 52,800 1lb.

Calor de evolucién : 0.026 BTU / 1b hr.

* _ Transmisién de calor al interior:

Superficie del cuarto

-

Paredes grandes 44.3 X 7.2 x 2 = 637.92 pies cuadrados

* Paredes chicas 16.4 X 7.2 X 2 = 236.16 pies cuadrados
Piso v techo 44.3 x 16.4 x 2 =1453.04 pies cuadrados

TQTAL = '2327.12 pies cuadrados

2,327 (pies cuadrados)

x 22 [*F)} = :
X 0,125 [éTU*/?éF ; pie~¢uadrado *hr * 2 pulgadas)

6.399.25 . (BTU / br.1



* Calor de evolucion:

0.026 [BTU / 1b * hril
x 52,800 [1b]

1,420 [BTU / hr.]
* Carga del producto
52,800 [1b] _
X 0.35  [BTU /'1b * *F1
X 22 [*F] ‘ '

406,560 [BTU]

K por trnsmisién de aire = 0.70

406,560 / 0.70 = 580,800. [BTU} "o o 0 -
Alcanzando el nivel maximo de frio en 20 hrs.

580.800 / 20 = 29,040 [BTU' / hr)

asa  BTU/Rr

Capacidad total = 6,399 + 1,420



5.2.5.2. HIDROLIMPIADORA

Para el lavado de toda la maquinaria y de las instalaciones en
general se utiliza una hidrolimpiadora que mediante un chorro de agua a
presidn lava las superficies,

Para el caso de 1la planta en cuestion, basta con el modelo mas
pequefio ofrecido en €1 mercado, siempre qQue 4#ste utilice agua caliente
ya que con ella. se logra la remccién de suhstancias pegajosas v de
azlcares comc es el caso de 1la miel. Estas unidades cuentan con la

presién necesaria para el trabajo de limpieza.

5.2.5.3. REFRACTROMETRO
Para la inspeccioén de la humedad a la recepcidén de los tambores se

utiliza un refractrémetro manual.

5.2.6. MATERIAL

5.2.6.1. TARIMAS ' -
Para el manejo de las cajas con frascos de miel se requiere de

tarimas de madera, mismas que son z=nviadas =n =1 embarque Jjunto con las

cajas para permitir con éstao la descarga del preoducto, mediante el vso

de montacargas, 1nico sistema utilizade para maniobras &n los EUA v

Alemania. |

Las dimensiones de las tarimas se calculan en seguida:



~-- Calculo de dimensiones de la tarima --

Un medio contenedor o conteneder de 20 pies,(utilizados para
transportar carga ''de peso", a diferencia de los contenedores completos
o de 40 pies,que son utilizados para transportar carga 'de volumen')
cuenta con una capacidad de carga de 18 toneladas. Los de 20 pies
reforzados cuentan con una capacidad de carga de hasta 21 toneladas.
mientras que un contenedor de 40 tiene una capacidad de 22 toneladas.

Las dimensiones intericres de los contenedores de 20 pies son:

5.92

b

m larego
2.34 m ancho

2.41 m alto

Con el obieto de aprovechar al maximo la superficie del contenedor
€€ propone manejar la carga en tarimas de (1.im ¥ 1.1m) parmitiende con
-&sto colocar hasta 10 tarimas mismas . que cubren. una superficis de

(2.2m x 5.5m) dejando 14 cm a lo ancho 'y 42 dm_a lo large destinados a

holguras requeridas por el mbntécéfgasf’%ij

5.2.6.2. FRASCOS

Los frascos utilizados son - de vidrio transparente redondos de
paredes lisas Yy con rosca para la tapé de aluminic. Se utiliza vidric
con el objeto de manejar un producto con uha presentacidén elegante que
corresponda a la calidad de la'miel. ‘Los-frascos se compran limpios v

son mantenidos de esa manera &n el‘almaqen!para evitar ‘la necesidad de

1)

un lavade. Los caleculos  wara ls “deresrminacion ds —1as dimensionzs. se

Sl

oraesanta a continuacion.




-— Determinacién del tamafic de los frascos --
Partiendo de que la densidad de la miel es de 1.4 y de que se
pretende manejar 3 prestaciones, 1000 g, 500 g vy 300 g se calculan los

requerimientos de volumen en ml.

1000 g miel requieren de 714.28 ml
500 g miel e de 357.14 ml

300 g miel "o de 214.29 ml
Se procura qQue los envases tengan una’ boca  ancha vy @ gue sean
cilindricos sin estrangulamiento o reduccipnés de diametro excepto en.
el enroscado para la tapa.

* Frasco de 300 g, con diametro de 6 cm.

Area de la base T r = Slh_x 9 =28.3 cn

Volumen/Area = Altura 214.3/28.3 = 7.6 cm

El frasco tiene un espesor de aprox. 4 mm por lo que obtenemas que:

didmetro altura
medidas interiores del frasco -----<- e B oCm =(7.6) & cm
medidas exteriores del frasco =-=-=-- [ —— 6.4 cm 12 .4 om

El frasco pesa 150 g.

0. 4cm como hogura de:llenade

*2incluve ancho de hase v Tapa



* Frasco de 500 g, con didmetro de 7.1 .cn.
Area de base r = 12.6 = 29.59

Calculo de la altura 357.14/39.59 = 9.02

didmetro
medidas interiores del frasco ——--——=——cee-o 7.1 cm
medidas exteriores del frasco -—--—-————ea-- 7.5 cm

El peso del frasco es de 225 g.

¥ Frasco de 1000 g, con diametro de 8.1 cm.
Area de base r = 16.4 = 51.52

Calculo de la altura 714.28/51 .52 = 13,86

didmetro
medidas intericres del frasco ------------ 8.1 cm
medidas exteriores del frasco ---—-~—-crcaa &.5 ecm

El peso del frasco es de 400 g.

5.2.3.3 CAJAS

Para el embarque de los frascos, se utilizan

altura
(9.02) 9.4

9.8 cm

cajas de cartén

corrugado. Para la proteccion de los frascos se utilizan separadores,

evitando con esto =21l choque.

Junte con los calculos para la determinacién de los tamafics de las

cajas se presentan los cdlculos-destinados a determinar la altura de

las estibas de lcs distintos tamafios de caja, buscando que cada tarima

Tenga un mese aproximada derunastoneladat




~- Determinacién del tamafic de las cajas --

El espesor de un cartén corrugade es de S mm. El1 espesor de un
cartén de corrugado doble es de 8.5 mm. Las medidas de espesor se toman
como tales para el caso de las paredes. Para el casc de las tapas v las
bases se considera el mismo espesor a pesar de tratarse de 2 paredes
traslapadas debido a su compresién por la accién del peso.

El espssor de un separador es de 4 mm.

Cada caja acomodard 12 frascos de una misma medida.

Fara los frascos de 200 g se utiliza caijas de doble corrugado

para aumentar su resistencia mecéanica al estibaje.

* Caja para frascos de 300 g *
largo 4 frascos + 3 separadors + 2 paredes

4 (6.4) + 3 {(0.4) + 2 (0.85)

28.5 cm
ancho 3 frascos + 2 separadores + 2 paredes

3. (6.4) + 2 (0.4) + 2 (0.85) 21.7 cm

L éltq;éﬂjdel frasco + 2 paredes ~tapa y base- ) -

8.4 + 2 (0.85) = 10.1 cm

* Caja para frascos de 500.g *
largo 4 frascos + 3 separadors + 2 paredss

4 (7.8)-+ 3 {0.4) + 2

ancho 3 frascos + 2 s

R

altura (dei >0+ 2 pared : bass- )



* Caja para frascos de 1000 g*

largo 4 frascos +

4 (8.5) +

ancho 3 frascos +

3 (8.5) +

altura {(del frasco + 2 paredes -tapa y base-

3

2

2 geparadors + 2 paredes
(0.4) + 2 (0.5) = 36.2 cm

2 separadores + 2 paredes

(0.4) + 2 (0.5) = 27.7 cm

14.6 +2 (0.5) = 15.6 cm

____ Frascos de 1 k

Por nivel 4 x 3 cai

con frascog (12) pe
144

53

g.

as

Sa:

kg

-~ Arreglo en tarimas --

Con peso maximo de 1 Ton.

(102 .6 cm % 110.8 cm), cada

de miel
de vidrio

de calja

218

5 niveles alcanzan

kg

por nivel

nivel de

cajas

una altura de 7&.0 cm con un pesc de 1090 kg.




Frascos de 500 g

Por nivel 4 x 3 cajas (96.6 cm % 97.2 cm), cada nivel de cajas (12) con
frascos (12) pesa:

72 kg de miel

32.4 kg de vidrioe

16 kg de caja

120.4 kg por nivel
9 niveles alcanzan una altura de_é?iéi;mib;ﬁruh ﬁéso de 1033.6 keg.

Frascos de 200 g

Por nivel 5 X 4 cajas (l14 cm X 11@.8‘cm), cada nivel de cajas (20) con
frascos (12) pesa:
72 kg de miel

5

[a )}
=
)]
3
1]
<
s
ja’
2]
1
Q

128 kg'por nivel”

9 niveles alcanzan una altura de 830.8 cm con un péso de 1024 kg.



CUADRO 5.2

MANO DE OBRA DIRECTA

FUNCION

a) Montacarguista (cal.)
Op. (1-2-7-9-19-31-33-40-42)

b} Almacenista (cal.)
Op. (Recepcidn 3-4-5-6, elaboracién de
fichas encarsado de recepcion de materiales
de todos los almacenes y de salidas a la
planta)

c) Maniobrista de Almacenes

Op. (Ayudante Montacarg. 10-12-13-22-25-28-34,
limpieza)

d) Avudante del Envasado A
Op. (17-18-20)

e) Operario de Maquina Envasadora (cal.)
Op. (21)

f) Avudante del Envasado B
Op. {23-24)

g) Operario de Tunel de Calor {(cal.)
Op. (26-27) . .

h) Armador de Cajas
Op. (29)

g) Llenador de Cajas
Op. (30)

h) Ayudante de Etiquetado A
Op. (353

i) Operario de Maquina Etiquetadora (cai.)
Op. (36)

j) Empacador
Op. (37-38-39)

Op. - Owerario

Tal oo Tanibends

CANTIDAD
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ESTA' TESIS NO DEBE
SALR DE LA BIBLETECA

CAPITULO 6

DATOS AUXILIARES PARA LA PLANEACION DEL PROCESO.

6.1.SISTEMAS ADMINISTRATIVOS

Agqui se describen 1los sistemas v procedientos admnistrativos
basicos que debe tener una planta industrial. Estos sistemas son
los siguientes:

6.1.1. Sistema de Organizacién (Organigrama) de la planta.
Descripcién de funciones v responsabilidades.

6.1.2. Sistema de Control de Inventarios (Recepcién,
Abastecimientos y Embarque)

6.1.3.Sistema de Compras.

6.1.4. Sistema de Planeacién y Controlfdé‘lacPrbducciOn (PyCP) .

6.1.1, Sistema de Organizacién (Oranigrama).
El organigrama de la planta-sera el siguiente:

GRAFICA 6.1

ORGANIGRAMA DE LA PLANTA DE MIEL (P.M.)

JEFE
PLANTA
( PycCP)

CJEFEL
: 'CONTROL DE
<y Ct'\LID_.f\D

E : JEFE
IN . COMPRAS-.




6.1.1.1, béscripcién de funciones y responsabilidades para:

a). Jefe de Planta (P vy CP)

b) Jefe de Almacén (Inventarios)

c) Jefe de Produccidn

d) Jefe de Compras (adquisiciones)

e) Jefe de Coﬁtrol de calidad (c.C.)
a) Jefe de Planta (P y CP)
QBJETIVQ : Coordinar a las Jjefaturas a su cargo para que el
envasado de miel (Produccién) se obtenga =n el tiempo reguerido,
al menor costo (eficiencia) y con la calidad deseada.

Funciones Especificas

a.l) Debe establecer sistemas y procedimientos administratives

para la planeacién de la produccién, -asi como  para conocer =1

avance de la produccién.

a.2) Debe planear las tareasfxpécti§iqédés), an un periode
determinado {dia. semana, etc.} éi;jéféikde prbduccién para que
éste se encargue de su ejecucién,

a.3) Debe estar en estrecha comunicaéioh con el jefe de control
de calidad para detectar anomalias,debiendo establecer un metcodo
por lotes de produccién (clasificacién) y de alli derivar
muestreos para verificar caracteristicas de la miel.

a.4) Debe coordinar v supervisar al Jjefe de compras para que las
adquisiciones sean oportunas. de calidad v buen precic.

a.5) Con el jefe de almacen debe cdordiﬁérsé para‘establecer
niveles adecuadas de inventariqs déi:MéféfiaﬁQPriﬁa‘ (M. P, v
Producto Terminado (P.T. ' .

a.6) Con cada j=zfatura




para conocer el estado de 1la produccién vy tomar las medidas
correctivas necesarias.
a.7) En el Aambito externo (relacién con otros departamentos),
debe coordinarse con Ventas para poder asignar tiempos de
entrega y cantidades a surtir.
a.8) Registrar los pedidos de los clientes (BACK ORDER).
a.9) Analizar los pedidos para determinar los materiales
necesariocs para su elaboracioén.
a.10) Determinar el herramental necesario.
a.11) Emitir requisiciones para la compra de 1los materiales
necesariocs, enviarlas a compras. registrar la fecha de entrega
prometida vy hacer su seguimiento.
a.12) Mantener el inventarico de materia prima y empaque al
minimo, en base a un buen programa de requisicién de materiales.
a.13) Dirigir y contrelar el movimiento de materiales a traves
del proceso productivo.
a.13.1) Minimizar el inventarioc en proceso.
a.13.2) Evitar al maximo desperdicios por mal maneio de
materiales.
a.13.3) Minimizar en lo posible las mermas.
a.14) Controlar el inventario de preoducteo terminade y mantener su
calidad (asegurar temperaturas adecuadas durante el proceso y
almacenamiento) .
a.15) Formular hojas de ruta qQue muestren la se#uencia de las
|
operacion requeridas para cada presentacion de miell
. i
a.le) Determinar tiempos de fabricacién-{tiempos es%andar)

Mano de ‘Obra (M.0.) vl

Y

.a.17) Planear <.las. necesidades de



asignacién de hombres a determinados puestos.

a.18) Revisar v modificar la planeacién cuando las actividades de
la produccién no puedan conformarse de acuerdo a los planes
originales.

a.19) Mantener registros al dia de tecdas las érdenes programadas
¥y en proceso.

a.20) Hacer las estimaciones de costo sobre las oOrdenes
programadas y eﬁ proceso.

a.21) Contestar las preguntas de los clientes vy ventas relativas

al estado de avance gque tienen los pedidos.

b) Jefe de Almaceén (Inventarios)
OBJETIVQ: Vigilar y controlar el movimiente de los materiales.

Funciones Especificas

come  la

m
0
e

b.1) Contrel de almacenes dé, MiP. y P.T.
responsabilidad de su contenido.
b.2.) Tarjeta Kardex por cada articulo, su archive vy
actualizacion al dia. 7
b.3) Elaboracién del reporte de entrada al ingresar un articule a
los alwmacenes de M.P. y P.T.
b.4) Entrega de Mercancia:
b.4.1.) Contra requisicién de materiales produccion.
b.4.2.) Contra copia factura (cliente).
b.5) Realizar el inventario fisico.

b.6)-Elaborar-el report > insumos.faltantes para cumplir con un

) pediéoi‘;
b.7) Preveer



la elaboracion de estadisticas histéricas de entradas y salidas
de materiales.

b.8) Manejo de almacenes: Dar instruccicnes scbre céme y dénde se
debe almacenar, asi como su forma de transporte.

b.9) Efectuar recorridos periddicos de inspeccién a traves de la
planta, almacenes v zona de acumulacién de materiales, para
verificar que todo se encuentre en orden.

b.10) Confeccionar informes sobre la situacién de las existencias
de los almacenes de M.P. v P.T., enviandolos al jefe de compras,
produccién vy planta. ,
b.11) Proporcicnar informacién oportuna vy eficaz de existencias
de P.T. al depto. de ventas.

b.12) Se encarga del buen estade de limpieza de los almacenes,

asi como la localizacidn visible y rapida de los materiales.

c) Jefe de Produccién
OBJETIVY: Ejecutar la produccién a tiémpo. con calidad y de la
forma mas eficiente.

Funciones Especificas:

c.1) Cumplir con &l programa de produccién.

c.2) Es responsable de cumplir los estandares de c;lidad en los
procesos de fabricacién, :

c.3) Organiza en trabaje a realizar segun el programa de
produccioﬁ. asignadb' labores especificas 'a ‘cada travajador e
indi¢andqfcaﬁtidadeska'producir.

c.4) Aéig'aciénﬁdéiméduinaria v equipo.

w
a
i

c.5) ﬂDistribuir . eguitativamente el trabajo en el ares



produccién.

c.6) Supervisar que el personal de produccién cumpla con las
tareas en la forma indicada.

¢.7) Elaborar por orden de trabajo, un reporte de produccidn
diario, que indique la cantidad de trabajo realizado por hora-
hombre v/o hora-maéquina.

c.8) De presentarse cualquier atrasc o contratiempe, detectar su
origen e informar al Jefe de Planta (P y CP).

c.9) Verificar que el personal utilice adecuadamente las
maquinas. equipo vV herramental.

c.10) Verificar que el personal utilice el equipo de seguridad

necesarico apra realizar su trabajo.

1
c.11) Elaborar las requisiciones de material %necesario al
almacern. ]
c.12) Verificar que €l material ,entreggdo por el almacén
corresponde  al solicitado v que se" encﬁeﬁt*e en  buenas
condiciones. -

c.13) Revisar periédicamente las maquinas, equipo herramental,
en caso de detectar una irregularidad, notificaT al jefe de
planta para solucionar el problema.

!

d) Jefe de Compras

QOBJETIVO:  Organiza, programa y realiza, eficazmente la

adquisicion de materiales, accesorios. . herramientos. etc,.

satisfaciendo - las - necesidad especifican. en las

‘maT

Y

requisicionss. © asi? misme - inves trener

alternativas ‘de cémpra “en -las.-mejores condiciones de crecic..



calidad, tiempo de entrega, condiciones de pago, etc.

Funciones Especificas:

d.1) Programa y organiza la compra de materiales, accesorios,
etc., de acuerdo a prioridades segin requisiciones.

d.2) Presenta a la Gerancia General las requisiciones de
materiales con dos o mas proveedores que reunan las mejores
condiciones para su autorizacién y seleccidén de la mejor
alternativa.

d.3) Se expiden ordenes de compra por la materia prima para
asegurar las existencias minimas ~2stablecidas v el programa de
produccién. '
d.4) Vigila €l cumplimiento de léé fechas de entrega prometidas.
d.5) Con excepcion de algunos productes, se encarga de que los
materiales sean entregados al almacén por cuenta y riesgo del
proveedor .

d.6) Investiga en el mercado materiales similares, para la
sustitucién o mejora de los utilizados.

d.7) Mantiene informade al Jefe de Planta y al Jefe de Almacén
de la fecha de entrega de cada uno de los materiales despuss de
@laborar la orden de compra.

d.8) Mantiene expedientes de pedidoé de los proveedores més
importantes v dia con dia, da de baja las partidas surtidas.

d.9) Comunica por escrite al Depto. de Ventas v contabilidad, los
aumentos en los materiales v accesorios, para la actualizacién de

los precies de venta.



e) Jefe de Control de Calidad (C.C)
OBJETIVO : Asegurar que el cliente reciba el producto cumpliendo
las especificaciones que se astipulan.

Funciones Especificas:

e.1) Control de los materiales adquirides. Revisar aque los
productos se encuentran dentro de las especificaciones.

é.l.l) 5e¢ encarga de la toma y almacenamiento de las
muestras de miel a granel, asi como de su envio al laboratorio.

e.1.2) Determina el contenido de humedad ( refractéometro ),
impurezas y contaminantes de 1la miel a granel, para su
.aceptacién, castigo o rechazo.

e.1.3) Establece 1las especificaciones vy tolerancias de los
ﬁateriales, determinando las caracteristicas a revisar.

e.1l.4) Elabora un reparte de inspeccién. Esta actividad se
realiza cada vez que llegus un embarque de un vroveador,
e.2) Control de producto en proceso (contreol de transformacién),
desde el origen de su fabricacién, de  manera qus  toda
discrepancia de 1la calidad con respecto a las especificacicones,
se pueda corregir antes de que se generen productos defectuosos.

e.2.1) Asegurar que se respeten las temperaturas maximas de
calentamiento de la miel durante su proceso de envasado.

e.2.2) Garantizar las temperaturas deseadas en los almacenes
de producto terminado.

e.2.3) Realizar inspecciones volantes (proceso) para

verificar que los trabajos se-realicen adecuadamente.

2.3) Control del producte Terminade



e.3.1) Establecer las especificaciones (estandares de
calidad) para cada tipo de miel 'y definir 1las caracteristicas a
revisar.

e.3.2) Elaborar wuna hoja de aseguramientce de calidad por
cada lote de produccion.

e.3.3) Analizar para cada caso de lote rechazado lasg
posibilidades de reposicidén vy tomar las medidas para evitar gue
vuelva a ocurrir el desperfecto.

e.4) Recopilar las queias, investigar v hacer pruebas para la
localizacién de causas que motiven productos defectuoscos v la
posibilidad de mejorar las caracteristicas de calidad.

.5) Revisar que 1los productos estén bien empacados,  las
etiquetas bien colocadas v con el contenido adecuado.

e.6) Colocar el cupon de garantia a cada caja.

e.7) Se encarga de la toma v almacenamiento de muestras. de
producto terminade (posibles reclamaciones).

Para describir los sistemas de P vy CP, compraé e:iﬁventarios
se emplearan diagramas funcionales.

El diagrama funcional &s una representacién gréfica de 1la
relacién o interaccién funcional entre los diferentes areas o
departamentos en que esté organizada la planta. Existen entre
estos los departamentos una gran cantidad de flujos de diferente
naturaleza (materiales, informacién, dinero. etc.)

Con estos diagramas  Se puede apreciar. los flujos existentes.

dentro de la planta. propercionandec una  visién mas clara de su

funcionamientei adminigtrativeo . b o e i sl

En.'la’ ‘siguiente : hoja "sepresents el diagrama gensralidel



sistema de administracién de la produccién aque contiene a los

sistemas de programaciéon v control

compras y control de inventarios.

de la produccién (P y CP},
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6.1.2. Sistema de Control de Inventarios

(recepcién, abastecimiento y embarque)

Debido a que existe una diferencia en 1la comunicacién de
informacién para los registros de materia prima y la de bienes
acabados se separara en los blogues siguientes:

6.1.2.1 Sistema de recepcion y abastecimiento
(produccién de materia prima)
. 6.1.2.2 Sistema de recepcién y emharque de producto

terminado

6.1.2.1 Sistema de recepcidn y abastecimiento de materia prima.
Este sistema se divide en:
a) sistema de recepcién de materia prima
b) sistema de abastecimiento de materiales a

produccién
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Documentos principales que manejia el sistema de recepcién de
materia prima y su contenido.
a.l) Informe de recepcidén de material
a.2) Kardex de materia prima
a.3) Reporte de inspeccion de materia prima

a.4) Vale de entrada almacén de M.P.

a.1) Informe de recepcidn de material
* Folio
* Pedido no.
* Proveedor
* Fecha de recepcién
* Descripcién del material
* Coddigo
* Unidad
- * No. de factura o remisién del proveedor
* Cantidad facturada o remisionada
* Cantidad contada
* Faltantes

* Registro Kardex: Fecha Figma

a.2) Kardex de mateia prima
* Fecha movimiento
*+ Descripcion articulo<v>fi

+ Unidad

- * Concepto (entrada‘o“salida)

‘ No. consecutivo tari




E3

X

x

Maximo
Minimo

Almaceén

a.3) Reporte de inspeccidén de materia prima

x

Folio

Descripcién articulo
Cédigo

Cantidad lote
Cantidad Inspeccionada
Proveador

Fecha inspeccién

Resultado inspeccién:

Aprobado,Castigo,Rechazo

NOTA: Para miel a granel ademas debe contener:

a.4) Vale

*

4

Contenido humedad

Contenido impurezas

* Estado de cristalizacién

K

Observaciones

de entrada almacén de M.P.

%

x

Folio

Fecha movimiento
cddigo
Descripcién
Cantidad

Unidad

Pracio Unitario

5i causa I.V.A.
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Documentos principalgs que maneja el sistema de absecimiento de
mateiales a produccién y su contenido.

b.1 ) Regquisicién de materiales produccion.

b.2 ) Requisicién de materiales inventarics.

b.3 ) Vale de salida A.M.P.

b.4 ) Kardex de materia prima (ver 6.1.2.1.b )

b.1 ) Requisicién de materiales produccién.

* Folio

* Fecha movimiento

* No. de orden de trabajo

* No. de pedido cliente

* Cantidad requerida

* Descripcidédn materiales

* Unidades

* Autorizado por:
NOTA: La requisicién de materiales raramente se hace por la
cantidad exacta necesaria para la fabricacién; hay que tomar en
cuenta que puede echarse a perder durante las operaciones del
proceso. Si no se emplea este material es exceso o si éste se
devuelve por una u otra razén hay que consignarlo de algiun modo.
La solicitud de devolucion es 1a forma de hacerlo y viene siendo
la inversa del vale de salida de A.M.P (ver 6.1.2.1.b.3 ) y tien

que contener los mismos datos.



b.2 ) Requisicién de materiales inventarios
* Folio
* Descripcion material
* Fecha de la requisicién
* Clave material
* Cantidad requirida
* Fecha de entregé probable
* Departamento gue lo solicita
* Responable
* Autorizado por:
* No. pedido del cliente
b.3 ) Vale de salida de A.M.P
* Folio
* Fecha movimiento
* Codigoe articulo
* Descripcién articulo
* Cantidad entregada
* Unidad
* Seolicitado por:

* Despachado por:

6.1.2.2. Sistema de recepcién y embarque de praducto terminade.
Este sistema se dividira en:
a) Sistema de recepcién de productokterminado

b) Sistema de embarque de . oroducte terminado.



BUARCA 6.5

Sistema de recepcidn de producto terminado
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PROCESO
PRODUCTIVO -
. INVENTARIO
" REGORTE DESPERDI~ : N
DE €105 prOBESO
1
T PRODUCCL(N
REPORTE BALANCE DE
DE MATERLALES
IPRODUCCLON
K

MERMAS

VALE DE
Yy _ s b ﬁSTgh;?A
VALE DE
ENTRADA
AR T,

A
ANOTADO EN REPORTE
REGISTRO DE DE
INVENTARLOS PRODUCCIGN

VER SIJTEMA
PYCP
6714,

KARDEX
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Documentos principales que maneja el sistema de
producto terminado.
a.1) Vale de entrada A.FP.T.
a.2) Kardex de producto terminado (ver 6.1.2.1.b.)
a.3) Vale de entrada A.P.T

* Folio

* Fecha

* Codigo

* Descripciédn

* Cantidad recibida

* Unidad

* Tipo de miel

* Firma recibido almacén

Documentos principales que maneja el  sistema
producto terminado v su contenido.
b.1) Factura

b.2) Vale de salida A.P.T

recepcién de

em

o

Q

rque de

b.3) Kardex de productoe terminade (ver 6.1.2.1.b mismos datos)

b.1) Factura
* Nombre del proveedos
* Registros
* Clave proveedor
+ Direccion vy teléfbno éroveedér
* Nombre del Cliénté e 1
* Direccidn vy teléfénéi

* Forma.de pago-:



Vendedor

Fecha de pedido
Fecha de entrega
No. de unidades
Descripcion
Precio por unidad
Precio Total

Firma de recibido cliente

b.2) Vale de Salida A.P.T.

*

Folio

Fecha movimiento
Nao. de factura
Descrpcidn articuloe
Cantidad entregada

Codigo
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Documentos principales que maneja el sistema de compras y su

contenido.

Requisicién de materiales inventarios ( ver 6.1.2.1.b.2)

Cotizacién del proveedor

Orden de compra (Pedido al proveedor)

Reporte de contabilidad

Cotizacidn del proveedaor

ES

*

Nombre proveedor

Nombre cliente

Fecha cotizacian

Vigencia

Cantidad material

Ccédigo

Descripcidén articulo

Precio unitario

Frecio total

Alternativas (Otras opciones) .
Condioionés de Dégo fcfé&itééxééééuentos a intereses)
Tiempo de entrega ’

Lugar de entrega

Garantias y servicios

Orden de compra

*

4

3

¥

Nombre del cliente

Nombre del provaader

No. orden de compra

Fecha del pgdide’



* Cantidad del articuviloe

* Descripcién del articulo

¥ Clave o cadigo del articulo
¥ Precio unitario

* I.V.A.

* Costo total

* Condiciones de pago

* Fecha de entrega

* Forma de pago

* Nombre del agente de ventas

.1.3.4. Reporte de contabilidad (por articulo)’ =
* Precic total
* Precio unitario
* Cantidad material
* Formas de crédito
DeScuentos PoOr Pronto bago;
Intereses
Recargos
Limite de crédito
* Fecha de recepcion de factufaif

* Datos generales del proveedor
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Documentos principales que mnaneja el sistema de planeacién y

control de la producciédn

6.

6.

1.4.

1.4,

.1.b.1)

.9. Reporte de produccién

1. Pedido (Cliente)

2. Registro de pedidos pendientes (BACK ORDER)

.3. Explosién de partes pbr cada presentaciéon de miel
.4. Reporte de insumos faltantes

.5. Requisiciéon de materiales inventarios (' ver
.1.b.2.)

.6. Programa de produccién

.7. Orden de trabajo

.8. Requisicién de materiales ~produccién. (- ver:

.1. Pedido

* Nombre o razdn social.
* No. de pedido

£ Cantidad

* Fecha pedidao

* Fecha de entrega

* Descripcion

* Lugar de entregé;lg_

t Condicionss qé'bago

s Frecio~pniﬁati;f'ﬂ

* Garantias v servicics



6.1.4.2. Registro de pedidos pandientes (RACK ORDER)

k

Nombre cliente
No. pedido

Fecha de entrega
Tipo de miel (es)

Cantidades pedidas

6.1.4.3. Explosidén de partes por presentacién de miel

x

ES

K.

*

Fecha de la explosidn
Tipo de miel (presentacidn)
Partes componentes por cada caja de miel
No. de componentes
Cantidad de cada componente
Codigo o clave
Descripcion de cada componente
Unidad

Observaciones

6.1.4.4,. Reporte de insumos faltantes

*

»

Fecha reporte

Requerimienteos ( Insumes ) por contrato o pedide

* Existencias en almacen

* Materiales faltantes para cumplir el pedido



* Cantidades por unidad de tiempo

6.1,4.7. Orden de trabajo
* Fecha de expedicién
* Cantidad a producir
* Descripcidén del producto

* Tiempo de entrega

* No. pedido

6.1.4.9. Reporte de produccison
* Fecha del reporte
* Tipo de miel
* Proceso
* Total horas empleadas
4 Unidades producidas
* No. de personas utilizadas
* Horas extras

* Observaciones

6.1.4,11, Hoja de aseguramiento de calidad (C.C.)
¥ Fecha reporte
¥ Folio
* Tipo de miél 

* No.de ‘pedido:

produceian:

ol Tamaﬁo,deltlété
% Cantidad inspeccionada -

4. Resultadeo :delalinspeccinn



Aceptade
Retrabaijo
Rechazado

* Elabord: Nombre v Firma.



6.2 ABASTECIMIENTO E INVENTARIOS

La plante envasara cinco diferentes tipos de miel, que son los

siguientes:

[y
1

Altiplano

N
1

Mezquite
3.- Naranjo
4 .- Bosques

5.- Floracion silvestre (Yucatan)

ELl altiplano v el mezquite son mieles de cristalizacion
rapida con color muy claro, mientras las otras mieles son mieles

que s& mantienen ligquidas durante mucho tiempo.

Como resultado del estudio de mercado se sabe que la
demanda es constante durante todo el afic y que cada tipo de miel
se puede vender en la misma proporcién, es decir, se envasard la

misma cantidad de cada tipo d= miel.

6.2.1. ALMACEN DE MIEL SIN PROCESAR
S8i  la planta 'enVasara 750 toneladas anuales de miel (3

toneladas porrqia),;;a:caﬁpigaqja;‘¢ompr§r;ﬁebicédéftipo,~de§miel

quedara de la-siguisnte-forma:

W
T



CUADRO 5.1
Distribucién de la Produccién Anual

por tipos de Miel

TIPOS DE MIEL CANTIDADES A COMPRAR (TONS/ANQ)

NOMBRE TIPFO FARTICIPACICN GONSUMQ / ANQ
RELATIVA (%

Altiplano C 20 130

Mezquite C 20 ' } 150

Naranjo L 20 | 150

Bosques L : 20 '"“ © 1580

Floracidn L V -:u20{-‘¥-,f-kr : :150

Silvestre : , B :

Total

Total Liquida
Total Cristalizada

Los diferentes tipos da hiél s6lo  pueden adquirirse en
ciertos meses del afe, lo que representa tener que almacesnar la
miel para que la planta disponga siempre d el a materia prima
necesaria. ’

En el siguiente cuadro se muestran 1¢s meses de compra de cada

tipo de miel:



CUADRO 6.2

TIPOS DE MIEL Y EPOCAS DE COMPRA

CLAVE NOMBRE MESES DE COMPRA

oL Altiplano Enero y Febrero

0z Mezquite Mayo vy Junio

03 Naranjo Abril y Mave

04 Bosques Enerc a Junic

05 Floracién Enero a Julio
Silvestre

Se puede obszervar del cuadra antericor que en

2 . d . -

agosto a noviembre casi no se puede comprar miel
algunos tipos de miel las épocas ean lag cuales

adquirirse son sumamente cortas, lo que obliga

existencias relativamente elevadas para poder surtir

En el siguiente cuadro se muestran las cantidades

comprarse y almacenarse de cada tipo de miel:

o
=3
o
o]
+
0
pr
T
-3

la demanda.

que deberan

[
o



CUADRO 6.3

: VOLUMEN DE ALMACENAMIENTO A GRANEL PARA 750 TON. ANUALES
"~ TIPO COMEFRA
MIEL TOTAL
. (TONS)
E F M A M J J A S Q N b
. AP 150-75.0 137. 50.2 37.5 25.0 12
. MZ 150-50.0 37 100 87.5 75.0 12,
v NJ 150-37.5 25. 87.5 75.0 62.5 50
4 BS 150-25.0 37. 50.0 37.5 25.0 12,
b
FLL 150-21.5 30 S0.5 38.0 25.5 13
i
B e R e b
N 750-209.0 268.0 ~252.0 31 463 400.5 338 275.5 213 15(
t et ,
i N e 5
AP- Altiplano S-=-Bosques
t MZ- Mezquite FS-"Floracidn Silvestre
oo NJ- Naranioe o
- Para obtener la cantida&}lg comprar durante los meses de
compra, se dividié v
- el volumen total anual entre‘ell# de meées‘de compra.
NOTA: E1 wvollmen a enyasar mensual < se calculé de la siguiente
forma
- (3 toneladas/dia) /5 tipos de miel = 600 Kge / dia x. tipo
de miel Lo
- 600 Kgs x 250 dias habiles por -afu E
150,Toh£'/712 $  5.5 Tonf/mésfxftipo'de misl’ o

£



Las cantidades alamcenadas son consideradas al ler dia de cada
mes. En el cuadro anterior se observa que en el mes de junio se
tiene el mayor volumen de miel a almacenar (504 Tons.) Qque en

tambores de 300 Kgs. equivaldria a 1680 tambores almacenados.

6.2.2 ALMACEN DE MATERIALES DE EMPAQUE

El almacén de materiales de empaque comprende Lo siguiente:

Frascos y tapas, atiquetas, sellos y cajas. .’

El total de frascos que se manejara mensualmente es de

aproximadamente 118,000,

174

e debe Twener la misma cantidad disponible de tapas,
etiquetas y sellos encogibles. ~

De acuerdo con los resultados del estudico de mercado, la

aceptacién de cada una de las tres presentaciones y por lo tanto

la cantidad de cada tipo de frasco es come gigue:

LU



CUADRO 6.4

PORCENTAJE DE PRODUCCION ENVASADO POR TAMANC DE FRASCO

CONTENIDO FARTICIPACION CANTIDAD
SOBRE EL TOTAL MENSUAL
DE PRODUCCION DE FRASCOS
1000 g 30 % 18,000
500 g 50 % 60,000
300 g 20 % . 40,000

Los frascos que se usaran son. cilindricos, de boca ancha v
con tapa de 13 mm de alto, las capacidades y dimensiones se

presentan a continuacién.

CUADRO 6.5

CARACTERISTICAS DE' LOS FRASCOS

CONTENIDO : cAPAcIDAD " " DIMENSIONES PESO

0 (cm) h : CON
TARA
1000 g , 716 ml 8.5  14.3 400 g
500 g . 358 ml . 7.5 ; 9.5 225 g
200 S 2ISTML o T UEATT a7 Tis0 g

Se haran pedidos

premedio, confirmando.

exacto delf:bediddﬂ: y‘}f



contingencia de 20,000 fraScoé, Sufiéiéﬁfe ﬁafa la produccian de
una semana.

La grafica ideal de existencia coﬁtra tiempa, muestra un
ejemplo de variacién en la produccién de la semana numera 9, 2n
cuyo caso debe hacerse un cambioc en el pedida al mismo tiempo en
que se programa un cambio en la produccion.

Se tendrédn en inventario las etiquetas que correspondan a
los pedidos de los clientes mas constantes; la cantidad de
etiquetas serd de acuerde con el pedide promedic de dichos
clientes, v se haran pedidos de etiquetas en funcidén de los
programas de produccidén v para mantensr el inventarioco.

Debide al poco espacico de almaceén que ccupan los sellos
encogibles, éstos pueden comprarse  por pgrlodos trimesrrales en
pedidos de /10,000 piezas, confirmando can 15 dias de
anticipacicén el tamaflin exXacto del pedido.

Los frascos se empacaran en cajas de cartén corrugado con
capacidad para L2 frascos cada una, a continuacién se pregentan
las caracteristicas y cantidades de las caijas:

CUADRO 6.6

CARACTERISTICAS DE LAS CAJAS

CAJAS PARA DIMENSIONES' .. TIPROS DE CANTIDAD

FRASCOS DE -~ (em) " ©-CARTON MENSUAL
. o - REQUERIDA
1000 g "*:3512Tﬁf§?i5 ﬁ;1§;3t Corrugado 1,500
S0 é | 3é 21x';§;3°?jlbﬂéf' Corrugado S 000
00 g 27 foiyg;z x 9t£ : ‘Dobieﬁ 3 e

Cnrrugada



Se pediran 10,000 cajas mensuales con separadores interiores
para 12 frascos vy de. las caracteristicas mencicnadas, con la
misma politica de confirmacién de pedido con 15 dias de

anticipacion,

6.2.2 ALMACEN DE MATERJALES AUXILIARES

Este estaréa constituido por materiales de limpieza,
papeleria, frascos para muestras, fichas para marcar los
tambores ., lubricantes etc, Todos estos materiales se  iran
adquiriendo de acuerdo con  la elaboraciéﬁ de fequisiciones de
compra, €laboradoas con &1 proposite QErmantener los niveles

minimos y maximos de cada producto.

6©.2.4. ALMACEN DE REFACCIONES

Este sera un almacén de refacciones vy materiales par
mantenimiento, en el cuél se tendran en inventario las
refacciones principales de cada m&quina, ya sea por su posible
urgencia, o por su alto tiempo de entrega, todas =llas sSeran
piezas cuvo costo no s=a muv elevado, por ejemplo:
Palancas, algunos valeros, plezas pequefias come  @ngranes,
empaques, focos, contactos, por mencionar alguncs.

Adenas se almacenaran aqui las herramientas necesarias. para
dar mantenimiento a las maquinas o instalaciones.

Se contara tambien con un  directoric  especial. .de

o~
w



6.2.5 ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

La miel envasada se almacenard en dos cuartos de temperatura
controlada, un cuarto freso (15-18 ¢C) para la miel cremesa, v un
cuarto de calor {(23-30 C) para la miel liquida.

La politica seréd tener el menor tiempo posible alamcenado el
producto terminado, y tener la menor cantidad posible de frasces
sin etiquetar, procurando que toda la producciodn del dia tenga
destino prodeterminade para que nueda ser etiquetada

simultansamante,

44



CAPITULO 7 -
ANALISIS ECONOMICOS FINANCIEROS
7.1. INVERSICNES FIJAS
A continuacién se enlistan todas 1las inversiones fijas
correspondientes a los elementos compilados en 5.2 (Determinacidn
de la maquinaria vy equipo).
CUADRO 7.1

--- EQUIPQ PARA PROCESC DE PRODUCCION ---

Descripeisdn - Valor Unitario Unidades Valor Total
('en$) - Requeridas (en & )
MEZCLADORA 7'850,000.0 i 7'850,000.0

(incluye agita-
dor, motor,
motor reductar)

TANQUES DE $'900,000.0- o =) 35'400,000.0
SEDIMENTACION [T PR

(incluye cone-

®iones., llaves,

soportes)

PISTON .
(incluye pistédn,
banda de transp.)

LLENADORA DE 22{750¥000;d;LLiﬁ, R 22'750,000.0

ETIQUETADORA 5"400,000.0 S 1 5'400,000.0

TUNEL DE CALOR 6'800,000.0 , 1 6'800,000.0
(incluve banda A
de transporte)

CALDERA 20 HP 43'070.000.0:; 1 ‘ +43'070,000.0
(incluve )
suavizador de
agua, chimenea,
tanque de con-
densado., bombas
de alimentacién,
valvulas, alarmas.
intercambiadores
de calor, tanque
de combustible,
tuberia, etc.)



(Cont. CUADRO 7.1)

Descripbién Valor Unitario Unidades Valer

. : Requeridas Total
EQUIPO DE 9'925,000.0 1 9'925,000.0
ENFRAMIENTO : ;

(incluye conden-
sador, compresor,
difusor, valvulas)

BOMBA DE ENGRANES 2'180,000,0 1 2'180,000.0
Y MOTOR :

Fuente: Evaluacién Econémica del Proyecto. (Abril 1988)

CUADRO 7.2

-- EQUIPCG PARA MANEJO DE MATERIALES --

Descripeidn Valor Unitario Unidades Valor Total
(.en-8%)- Requeridas (en $

MONTACARGAS 48700¢,000.0 1 481000, 000.0

DIABLO PARA R i o

TAMBOR 202,400.0° . ° 2 404'800.0

DIABLOS 134,600.0 . 2 269'200.0

CUADRADOS ’ R

BALANCEADORES 30,000 4 120'000.0

TAMBORES DE g4, 00000 100 8'400,000.0

LAMINA (200 1lts.) ey

BASCULA DE .~ 3'7%7,300.0 . 1 3'797,300.0

PLATAFORMA



Descripcion Valor Unitario Unidades Valor Total

( en %) Requeridas (en & )

EQUIPO DE FLEJADO 1'007,100.0 1 1'007,100.0
(incluye pistola

flejadora, pinzas

de sello, portaca-

rrete)

PISTOLA DE GRAPAS 300,000.0 1 ) 200,000.0
LLAVES PARA TAMBORES 5,400.0 2 10,8000
ESCALERA 220,000.0 .y 220,000, 0

Fuente: Evaluacién Econémica,del'Eroyecto, (Abhil de 1988)



CUADRO 7.3

-- EQUIPO AUXILIAR --

Descripcién Valor Unitario Unidades Valor Total
(-en %) Requeridas (en & )
PERFORDORA 420,000.0 1 " 420,000.0
REFRACTROMETRO 508,200.0 1 508,000.0
LAVADORA €'155,000.0 - 1 8'155,560.0
HERRAMIENTAS 2'230,000.0 R ] 2'230,000.0

Fuente: Evaluacién Econémicé del Proyecte. (Abril de 1988)

CUADRC 7.4

-1 GASTOS PREVIOS --

Descripcion Valor Unitario " Unidades Valor Total

({ en &) Fequeridas {en $ )
ESCRITURACION 1'ooo;ooggojf o 1 1'000.000.0

DE LA EMPRESA

Total $ 1'000,000.

Fuente: Evalua¢i6n quoémlca'deliProyectoh (Abril de 1988)




CUADRO 7.5

——~ TERRENO, INSTALACIONES, ALMACENES, OFICINAS --

Descripcioén Valor Unitario Unidades Valor Total
Requeridas {(en $ )

TERRENO 40,000/m2 1000 m2 40'000,000.0

CONSTRUCCION 350,000/m2 760 m2 266'000,000.0

{incluye nave,
oficinas, alma-
cén de frio vy
calor, insta-
ciones de ser-
vicios. telex
eléctrico,.
agua, teléiono,
ete.)

Fuente: Evaluacion Econdémica del Proyecto. {Abril de 1988)

CUADRO 7.6

-—- MOBILIARIO Y EQUIPC DE QOFICINA --

Descripcién Valor Unitario Unidades Valor Total

{ en $) Requeridas (en §& )
PAQUETE DE OFNA. 2'601,000.0 7 13'005,000.0
MAQUINA DE 2'000,000.0 1 2'000,000.0
ESCRIBIR
CALCULADORAS - - 1'000,000.0
Y EQUIPO ADI- - e : c : e
CIONAL

COPIADORA 4issoloooeT 1

Total $ 20'325,000.0

Fuente: Evaluacién Econémica del Proyecte. (Abril de 1988)



CUADRO 7.7

- TOTAL DE INVERSIONES FIJAS -

TERRENO $ 40'000,000.0

CONSTRUCCIONES $ 266'000,000.0

MAQUINARIA Y EQUIPO
DE PRODUCCION

EQUIFCO PARA PROCESO

DE PRODUCEION © . $133'375,000.0
EQUIPO PARA MANEJO o

DE MATERIALES $ 62'529,200.0
EQUIPO AUXILIAR : $ 11'313,760,0

MOBILIARIA Y EQUIPO

DE OFICINA
ADMINISTRACION $ 17'724.000.0
VENTAS . .. % 2'601,000.0
- $  20'325,000.0
TOTAL o o $ 533'542,960.0

Fuente: Evaluacién: Edonémiéé' del” Prby_e“ctq. "(Abril‘ de -1988)




7.2 COSTOS E INGRESOS DE OPERACION

Los costos como los ingresos de operacién se calculan a
precios presentes en abril de 1988, va gue en una situacién
inflacionaria como la que actualmente vive México, no se puede
predecir c¢on seguridad el desarrollo de los costos y de los
precios en los afios siguientes. Sin embargo puede asumirse que a
un aumento de los costos corresponda un aumento similar de los

precios de venta.

7.2.1. COSTOS DE OPERACION

Los costos son los consumes de bienes o servicios expresados

en término de dinero vy realizados con el fin de poder alcanzar

los objetivos del proyecto.
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NG,

2.2.
2.3.

2.4,

2.5.
2.6.

2.7

2.8

Cuadro 7.8. Materiales y Servicios de Preduccio’n y Mantenimiento

DESCRIFCION CANTIDAD  UNIDAD
ANUAL

MATERIAS PRIMAS
(MIEL SIN PROCESAR}

ALTIPLAKO 150,000.0 KS
MEZQUITE 152,000.0  Ké
NARANJO 150,000.0 K¢
BOSGUES 150,000.0 K6
FLORACION SILVESTRE 150,000.0 K¢

TOTAL 750,000.0 K

HATERIALES DE EMPAQUE
FRASCOS (INCLUYE TAPA)
1,000 GR 225,000.0 PZAS
500 GR 750,000.0 PZAS
300 GR 500,000.0 PZAS

TOTAL ,475,000.0 PZAS

—

—

ETIQUETAS ,475,000.0 PZAS

SELLO3 ENCOGIBLES

—

.475,000.0 PZAS

CAJAS CON SEPARADORES

1,000 GR 18,750.0 PZAS
500 GR 62,500.0 PZAS
300 GR 41,6670 PIAS
TOTAL 122.917.0 PZAS
GRAPAS (8XCAJA) 983,336.0 PZAS
FLEJE (60 MTS/DIA) 1.200.0 KTS
SISTEMA DE MARCAJE
BROCHAS 8.0 PZAS
PINTURA 5.0 GAL
CARTON PARA MARCAR 100.9  PZAS
TOTAL

TARINAS (4.5 X DIA) 1,125.0 PZAS
SERVICIOS AUXILIARES
Y DE MANTENIMIENTO

GAS (1800 LTS / SE% ) 93,600.0 LTS

ENERGIA ELECTRICA 52,250.¢ KuWS
AGUA (8.5 M3 / DIA ) 2,125.0 M3
LUBRICANTES 120.0 PZAS
PINTURA 100.0 LTS
REFACCIONES VARIAS AL A

GRAH TOTAL

{)valer unitario promedio
2}incluye valor de impresion a dos rintas

3jun rolie aproximadamente 1,200 ats .con costo de $185,000.00

alconsure de 205 KWs/hr. cada turne

Fuente

VALOR

UNITARIO

1,850.0
1,850.0
1,850.0
1,700.0
1,700.0

690.0
566.0
498.0

13,500.0
42,G00.0
10.0

27,200.0

95.0
9.0
70.0
5,000.0
5,000.0

(273

Evaluacia'n Econo'mica del Provecto .Abril de 1938

IMPORTE
ANUAL
{En Miles)

277,500.0
277,500.0
277,500.0
255,000.0
255,000.0
1,342,500.¢

155,250.0
424,500.0
249,000.0
828,750.0

68,500.0

7,3715.0

19,387.5
64,625.0
43,083.7
127.09.2

1,966.7

184.8

168.0
210.0

t.o
319.0

30,600.0

8,892.0
4,754.8
148.8
600.0
500.0
1,200.0

2,443,387.2

A\0 1

CAP: ni%
{En Hiles)

166,500.0
166,500. 0
166,500.0
182,000. 0
153,000.0
805,500, 0

93,150.0
254,700 ¢
149,400.0
497,250.0

53,100.0

4,425.0

11,632.5
38,775.0
25,850.2
16,257.7

1,180.0

110.9

64.8
126.0
0.6
191.4

18,350.0

5,335.2
2,852.9
89.3
360.0
300.0
720.0

1,466,032.3

A 2210
CAP: 1005
(En Miles)

777.500.0
277,500.0
277,500.0
255.000.0
255,000.0

1,342,500.0

155,250.0
424.500.0
249,000.0
628,750.0

88,500.0

7,375.0

19,387.5
64,625.0
43,083.7
127,096.2

1,966.7

184.8

108.0
210.0

1.0
319.0

30,600.0

8,892.0
4,754.8
148.8
600.0
500.0
1,200.0

2,443,387.2



~ Cuadro 7.9 Mane de Obra Directa

NO. OBREROS CANT SALARIO blARlO SUELDO SGEEDé-;SUAL
~ INTEGRADO HENSUAL (En Hiles)

1 MONTACARGUISTA (CAL) 1 16,810.0 511,304.2 6135.650
2 ALMACENISTA (CAL) 1 16.810.0 511,304.2 6135650
3 MANICBRISTA DE ALMACENES 1 8,405.0 255,652.1 3067.825
4 AYUDANTE DE ENVASADO A i B,405.0 255,652.1 3067.82g
5 OPERARIO ENVASADORA (CAL) 1 13,448.0 409,043.3 4908.520
6 AYUDANTE DE ENVASADO B 1 8,405.0 255,652.1 3067,825
7 OPERARIO TUNEL DE CALOR(CAL}) 1 11,767.9 357,912.9 4294.955
8 ARMADOR DE CAJAS i 8,405.0 253,652.1 13067.825
9 LLENADOR DE CAJAS 1 8.405.0 255.652.1 3067,825
10 AYUDANTE DE ETIGUETADO 1 8,405.0 255,652.1 3067.825
11 OPERARIO ETIQUETADORA (CAL} 1 11,7670 357,912.9 4294,955
12 EMPACADOR 1 8,405.0 255,652.1 3067.825
CRAN TOTAL 3,937,042.0 47244,505

1) Cal=calificado
2) Salario nominal diario al 1 de marzo de 1988 .$8,000.00
Salario integrado diario .$8,405.00 (INCLUYE LAS PRESTACIONES)

Fuente : Evaluacio'n Econo'mica del Proyecto .Abril de 1988

DEPRECIACIONES
Segun la reforma fiscal, existen dos sistemas fiscales para depreciar activos fijos:
1) base tradicional
2) base ampliada (revalorizacion de activos fijos)
Debido a que los precios y costos se manejan constantes, el sistema de depreciacion

nas adecuado es la base tradicional.

Cuadro no. 7.10

De.preciaciones
{Anual)
{En Hiles)
MAQUINARIA Y EGUIPO DE PRODUCCION (10% ANUAL) : 20721.79%

Fuente : Evaluacio'n Econo'mica del Proyecto .Abril de 1988



Cuadro no. 7.11 Servicios Externos para la Fabrica

NO. DESCRIPCION IMPORTE ANUAL
(En Miles)
1 ASESORIAS
ABOGADO
CONSULTOR
ESPECIALISTA

REPARACIONES Y
MANTENIKIENTO 15,000.0

Fuente : Evaluacio'n Econo'nica del Proyecto .Abril de 1988

Cuadro no. 7.12

COSTOS DE PRODUCCION (AL
TMPORTE ANUAL  CAP :60%
(En Miles) (En Hiles)

MATERIALES Y SERVICIOS  2,443,387.2  1466032,290
DE PRODUCCION Y

HANTENIMIENTO
MANO DE OBRA DIRECTA 47,2445 47244505
DEFRECIACIONES 20,721.8 20721.796

SERVICIOS EXTERNOS PARA 15,000.0 15000.000
LA FABRICA

TOTAL 2,526,353.5  1,548,998.6

A0 2-10
CAP :100%
(En Hiles)

2,443,387.2

47,2445

20.721.8

15,000.9

2,526,353.5

Fuente : Evaluacio'n Econo'mica del Proyecto .Abril de 1988

¢l



* COSTOS DE ADMINISTRACICN,GERENCIA Y PREVISION 7

Cuadro no, 7.13

NO. DESCRIPCION

1 GTE. GRAL. {JEFE DE PLANTA)

2 JEFE DE PRODUCCION

3 JEFE DE COMPRAS Y ALMACEN

4 JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

5  CONTADOR

6  SECRETARIA

TOTAL

Personal

CANT SALARIO DIARIO

INTEGRADO
50,430.0
29,418.0
29,418.0
29,418.0
25,215.0

16,810.0

Fuente : Evaluacio’n Econo'mica del Proyecto .Abril de 1988

Cuadro no. 7.14 0tros Gastos

NO. DESCRIPCION

1 VIGILANCIA

2 HATERIAL DE OFICINA
PAPELERIA

3 SERVICIOS DE OFICINA
TELEFONO
TELEX N
ENERG. ELECTRICK
LIMPIEZA

& seouos™

5 CUOTAS E INSCRIP
CIONES

6  IMPUESTO PREDIAL

7 IMPREVISTOS

TOTAL

1} cuotas telefono : Europa.$6000.00/sin E.E.U.U. $2000.00/ain

IMPORTE
MENSUAL

1,216,666.7

100,000.0

680,000.0
419,600.0

18,958.3
250,000.0
433,333.3

40,000.0

100,000.0

500,000.0

3,758,558.3

IMPORTE
ANUAL
(En Hiles)

14,600.9

1,200.0

8,160.0
5,035.2

217.5
3,000.0
5,200.0

480.0

1,200.0

6,000.0

45,152.7

SUELDO
MENSUAL

1,533,912.5
894,797.5
894,797.5
894,797.5
766,956.3

511,304.2

5,496,565.4

larga distancia 120 min/mes =$480000.00 .servicio nacional $200000.99

2} cuota telex : 4.00 USD/min .uso :
renta nacional $56000.00 ,servicio nacional $96000.00

30 ain/nensuales

3} Aluabrado y oficinas :consumo de 10Kw/hr por dia
4) seguros = 1% de las Inversionas fijas

1 marzo 88

A\O 1-10
SUELDO ANUAL

(En Hiles}
18,406,95
10,737.57
10,737.57
10,737.57
9,203.48

5,135.65

65,958.79



Cuadro no. 7.15
Depreciaciones
(Anual)
CONSTRUCCIONES (4% ANUAL) -
MOBILTARIO Y EQUIPO DE OFICINA (10%)

TOTAL

COSTOS DE ADMINISTRACION GERENCIA Y
PREVISION

PERSONAL
OTROS GASTOS
DEPRECIACTONES

TOTAL

Fuente : Evaluacio'n Econo'mica del Proyecto .Abril de 1988

{En Miles)
10,640.0

1,772.4

12,412.4

IMPORTE ANUAL
{En Miles)

45,192.7
65,958.8
12,412.4

123,523.9



" COSTO DE VENTAS

Cuadro no; 7.16 Fersenal

o A\O 1-10
HO. - DESCRIFCTON CANT  SALARIG SUELDO SUELDO ANUAL
' DIARIO HENSUAL {En Miles)
INTEGRADG
1 VENDEDOR 1 33,620.0 1,022,608.2 12,271.3
Cuadro no. 7.17 Otros Gastos
NO.  DESCRIPCICH IMPORTE ~ IMPCRTE ANUAL
HENSUAL {En Hiles)
1 PUBLICIDAD 75,000.0 900.0
\
Cuadro no. 7.18 Depreciaciones
(Anual) {En Miles)
MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA (10% ANUAL) 260.1

IHPORTE ANUAL

COSTO DE VENTAS (En Hiles)
PERSONAL 12,2713
OTROS GASTOS 900.0
DEPRECT ACIONES 260.1

TOTAL 13,431.4

Fuente : Evaluacio'n Eceno'mica del Proyecto .abril de 1988

FLETES

EL FLETE LO PAGA EL CLIENTE .LOCALIZANDOSE EN EUROPA Y E.E.U.U. LOS
CLIENTES HAS IMPORTANTES ,SE PRESENTAN LOS COSTOS DE TRANSPORTACION
HACIA ESTOS LUGARES DE UN CONTENEDOR DE 20 ft = 20 TONS.

Europa
CAMION MEXICO-VERACRUZ $1.086,435.00
CAHION MEXICO-TAMPICO $1,139,635.00
BARCO VERACRUZ O TAMPICO - HAMBURGO $950.00 USD

Estados Unidos
CAHION MEXICO-TIJUANA $4,545,510.00
CAHION MEXICO - MANZANILLO $1,568,700.00
BARCO MANZANILLO - SAN FRANCISCO 3650.00 USD

1} publicidad =costo folleto $50.00 ,costo envie a Europa $400.00/100grs
tiraje = 2,000 ejenpiares



Impuesto Sobre el Valor Agregado

EN VENTAS DE EXPORTACION NO SE COBRA EL IVA .DEBIDO A QUE LAS VENTAS DE

LA EMPRESA ESTAN PREVISTAS PARA EXPORTACION L4 SHCP DEBERA REEMBOLSAR

EL IMPORTE DEL IVA POR CONCEPTC DE COMPRA DE MAQUINARIA ,EQUIPO ,INSUMOS ,ETC.
ES IMPORTANTE MENCIONAR QUE EL IVA TIENE UN EFECTO NEGATIVO EN EL FLUJO

DE CAJA ,DEBIDO AL DESFASAMIENTO ENTRE EL PAGO Y SU RECUPERACION ,AFEC

TANDO LA LIQUIDEZ DE LA EMPRESA.

Cuadro no. 19
COSTOS FINANCIEROS

NO.  DESCRIPCION THPORTE THPORTE
HENSUAL ANUAL ,

(En Hiles) 7

1 INTERESES 0.0 0.0 ‘

Cuadro no. 20

C0STOS DE OPERACION Mo 1 MO 2-19
CAP: 607 CAP ;1008
IMPORTE ANUAL IHPORTE AMUAL
(EN MILES) {EN MILES)
C0S70S DE PRODUCCION 1,548, 98,6 2,526,353.5
COST0S DE ADMINISTRACION GERENCIA  123,523.9 123,523.9
¥ PREVISION
C0STOS DE VENTAS 13,4314 13,431.4
COSTOS FINANCIEROS 0.0 ' 0.0
TOTAL 1,685,953.9 2,663,308,7

Fuente : Evalvacio'n Econo'sica del Proyecto .Abril de 1988




¥, PRESENTACION

1 RILL ALTIPLAKD

1000 GR

2 WL ALTIFLANG
500 GR

3 RIEL AP0
300 G

& HIEL MEZOUgIE
1000 8

S KIEL HELOUITE
500 GR

6 HIEL REZOUITE
300 G

T HIEL NARANIO
1000 GR

8 HIEL HARAHIO
500 Gk

9 KL NAAANIO
300 6%

10 HIEL BISWES
1000 6k
$U 0 HIEL BOSIUES
500 61
12 HIEL BOSOUES
00 68

13 MIEL FLOR. SILV
1000 Uk

ta  MIEL fLOR. SILY
500 61

15 AL FLeR. SNV
3 GR

Hiel Frasco £tique Sello Caja Grapas Flefe Sis
d

ta
1650.0 8500 60.0
915.0 5460 0.0
555.0 498.0 60.0
1850,0 690.0 60,0
925.0 566.0 60.0
555.0 498.0 60.0
1650.0 690.0 €0.0
915.0 566.0 60.0
555.0 493.0 600
1790.0 §%0.0 60.0
850.0 566.0 £0.0
510.0‘;35‘0 £0.9
1700.0 6990 60.0

630.0 365.0 0.0

S19.0 w30 60.0

Quadro o, 7.28
Deterninacio’n del Costo Unitario por Fresentacio’n de Miel

5.0

5.0,

5.0

5.0

5.0

5.0

$.0

5.0

5.0

5.0

5.0

$.0

8.2

86.2

86,2

86.2

86.2

86.2

86.2

86.2

86.2

2.2

86,2

86.2

86.2

86.2

Fuents : Evalvacio’n Feona'sica del Provecto .sbril de 1983°

0.1

0.1

0.1

0.1

Marcafe

0.2

0.2

0.2

0.1

teny Tarimas
e

20.7

0.7

20.7

20.7

0.7

0,1

Gas Energl Apus Mot de Hano de tepreci Serviclos Costo Costo Costo  Costo
Ventas Tinan Unitario

6.0

6.0

6.0

6,0

6.0

6.0

6.0

a Elec

trica

3.2

32

32

az

2.

Mante,

1.4

1.6

1.6

Obra

Directa

2.0
2.0
2.0
e

0

30,

aclones Externos

14.0
14.0

14,0

o

14,0

10

15,0

14,0

16,0

1.0

16.0

1.0

14.0

10

16,0

Fabrits

10.2
10.2
10,2
0.2
10.2
1.2
-10.7.
10.2
0.2
10.2
10.2
10.2
0.2
10.2

10.2

Mn,

83.7

8.7

837

83.7

83.7

83.7

83.7

8.7

83.7

BY.7

83.7

0.7

8.7

0.7

6.7

9.1

91

9.1

9.1

9.1

9.1

9.1

9.1

9.1

9.1

9.1

9.1

LA

9.1

ciero

0.0

9.0

0.0

0.9

0.0

0.0

0.0

0.0

4.0

0.0

0.0

(R

2,87.6

1,824.6

1,386.6

2,816

1,826.6

1,386.6

2,873.6

1,824.6

1.386.6

2,76

1,74%.6

13406

2,16

1.769.6

1,%i &



Cuadro no. 7.22 Determinacio'n de los Precios de Venta

EL PRECIO DE VENTA DE CADA PRESENTACION DE MIEL SE ESTABLECE
REDUCIENDO EN UN 10% EL PRECIO PROMEDIO QUE IMPERA EN EL HERCADO
A CONTINUACION SE PRESENTAN LOS PRECIOS DE VENTA ESTABLECIDOS :

No.  PRESENTACION COSTO UNITARIO
1 HIEL ALTIPLAO 2673.60
1000 GR
2 HIEL ALTIPLANO 1824.60
500 GR
3 HIEL ALTIPLANO 1386..60
300 GR
4 MIEL HEZOUTTE 2873.60
1000 GR
5 HIEL HEZQUITE 1824.60
500 GR
6 HIEL HEZOUITE 1386..60
300 6R
7 HIEL NARANIO 2873.60
1000 Gk
8 MIEL MARANIO 1824.60
500 GR
9 HIEL NARAKIO 1385..60
300 GR
10 MIEL BOSQUES 2723.60
1000 GR
11 HIEL BOSGURS 1749.60
500 GR
12 MIEL BOSOUES 131,60
200 GR
13 MIEL FLOR. SIWV  2723.60
1000 GR
16 HIELFLOR. SILV  1749.60 -
soge TS -
1S MIELFLGR. SIW 13416

Fuente : Evaiuacio'n Econo’ai

PRECIO DE VENTA

3960.60

3783.76

2867.62

5960.60

3783.76

2867.63

5960.60

3783.76

2867.63

5648.60

3622.67

2774.03

- 5648.60

23 del Provecto .abril de 1945



Cuadro 7.23 Ingresos de Qperacio’n

EN FORMA ANALOGA A LA DE LOS COSTOS ,SE DETERNINARA LOS INGRESOS
POR CONCEPTO DE VENTAS.

: A0 1 A\O 2-10
NO. PRESENTACION CANTIDAD PRECIO DE CAP :60% CAP :100%
ANUAL VENTA INGRESO ANUAL  INGRESO ANUAL
(En Hiles) (En Miles)
1 MIEL ALTIPLAND 45,000,0 5,960.60 160,936.20 268,227.00
1000 GR
2 MIEL ALTIPLANO 150,000.0  3,783.76 340,538.40 567,564.00
500 GR
3 MIEL ALTIPLANO 100,000.0 2,867.63 172,087.80 286,763.00
300 GR
4 MIEL MEZQUITE 45,000.0  5,960.60 160,936.20 268,227.00
1000 GR
5 HIEL MEZQUITE 150,000.0 3,783.76 340,538.40 567.564.00
500 GR
6  MIEL MEZQUITE 100,000.0 2,867.63 172,057.80 286,763.00
300 GR
7 HIEL NARANJO 45,000.0 5,960,860 160,936,20 268,227.00
1000 GR
§  NIEL NARANJO 150,000.0  3,783.76 340,536,40 567,564.00
500 GR
9 HIEL NARANJO 100,000.0  2,867.63 172,057.80 286,761.00
300 Gk
101 MIEL BOSGUES 45,000.0  5,648.60 152,512,20 254,187.00
1000 GR
11 MIEL BOSGUES 150,000.0 3,622.67 326,040.30 543,400.50
500 GR - -
12 MIEL BOSQUES 100,00¢.0 2,774.03 166,441.80 277,403.00
300 CR
13 MIEL FLOR. SILV 45,000.0  5,648.60 152,512.20 254,187.00
1000 6R
14 MIEL FLOR. SILV 150,000.0 3,622.67 326,040.30 543,400.50
500 GR
15 MIEL FLOR. SILV 100,000.0 2,774.03 166,441,80 277,403.00
TOTAL 1,475,000.0 3310585.80

Fuente : Evaluacion Econoni¢a del proyecto .Abril de 1988

5517643.00




7.3. CAPITAL DE TRABAJO ( CT )

A CONTINUACION SE CALCULA EL CAPITAL DE TRABAJO NECESARIO PARA GPERAR
LA PLANTA AL 100 & DE SU CAPACIDAD,
EL CAPITAL DE TRABAJO SE OBTIENE DE LA SIGUIENTE FORMA :

CAPITAL DE TRABAJO = ACTIVO CIRCULANTE [ AC ) - PASIVO CIRCULANTE { PC !}

PARA FACILITAR LOS CALCULOS LAS PRESENTACIONES DE MIEL SE AGRUPAN DE
COMO SIGUE :

i) MIEL ALTIPLANO ,NARANJO Y HEZQUITE 1000 GR
ii ) HIEL ALTIPLANO ,NARANJO Y MEZQUITE 500 GR
i1i) MIEL ALTIPLANO ,NARANJO Y HEZQUITE 300 GR
iv ) WIEL FLORACION SILVESTRE Y BOSGUES 1000 GR
v } MIEL FLORACION SILVESTRE Y BOSQUES 500 GR

vi } MIEL FLORACION SILVESTRE Y BOSQUES 300 GR

ACTIVO CIRCULANTE ( AC } = CAJA ¥ BANCOS
+CUENTAS X COBRAR
+EXISTENCIA DE MATERIA PRIMA
+EXISTENCIA DE PRODUCTO EN PROCESO
+EXISTENCIA DE PRODUCTO TERMINADO

EL CAPITAL DE TRABAJO SE ENCONTRARA EN INVENTARIOS ,CUENTAS X COBRAR O BIEN
EN CAJA Y BANCOS ,SEGUN EL INSTANTE EN QUE SE HAGA EI ANALISIS.

PARA EFECTOS DE CALCULAR EL MONTO TOTAL DEL CAPITAL DE TRABAJD LA CUERTA DE
CAJA Y BANCOS SE TENDRA EN CERO.

{ AC ) CAJA Y BANCO 0.0

Cuadro 7.24 { AC ) Cuentas por Cobrar

NO. COSTO DE FA  + COSIO DE VTAS X PRODUCTOS X
BRICACION POR PRODUCTO POR DIA
POR PRODUCTO

i1 287360 4 9.1 ¥ 540.00 X
i) 1,84.60 9.0 ¥ 1,800.00 X
Hi) 1,386.60 4 9.4 X 1,200.00 X
iv)  2,723.60 9.1 ¥ %0.00 X
V) L7GE0 4 9.1 X 1,200.00 X

vi) 1,341.60  + 9 X 800.00 X

Fuente : Evaluacie’n Econa'aica del Proyecto Abril e 1958

wr
10,0 = 15,566,607. 9
10.0 = 33,006,693,18
10.0 = 16,748,462.12
1.0 = 9,837,738.64
10.0 = 21,104,462.12
10,0 = 10,805,641, 42

TOTAL 107,069,605, 64



Cuadro no. 7.25 ( AC ) Valor de 1a Materia Prima

YALOR H.P.

HIEL =

FCO. 1000 GR

FCO. 500 GR

FCO. 300 GR

ETIQUETA

SELLO B

CAJAS =

FLEJE =

GRAPAS

TARIMAS

SISTEHA DE
HARCAJE

Cuadro no. 7.26 ( AC ) Valor de Producto en Proceso

Ho. =

i)
il )

iii )

DIAS EN AL
MACER

120.0
20.0

20.0

PRODUCTOS
POR DIA
540.0
1,800.0
1,200.9
360.0
1,200.0

800.0

% VALOR UNITA
RIO DEL
PROBUCTO

X 1,850.0

X 690.0

X . 566.0

X 498.0

X 60.0

% 5.9

X 1,034.0

% 154.0

X 2.0

X 2,200.0

X 1,276.0

H

S

DURACION DEL

PROCESO

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

X

1 DE PRODUC
T0S POR DIA
3,000.0
900.0
3.,000.0
2,000.0
5,900.0
5,900.0
492.0
60.0
5.936.0
4.5

1.0

COSTO DE FA
BRICACION
POR PRODUCTO
2,873.6
1,824.6
1,386.6

2,723.6

172496

Fuente : Evalu'acior"n Econo‘sica del Proyecto .'Akb:rilide 1988

1,366

/
/

TOTAL

666,000,000.0
12,420,000.0
13,960,000,0
19,920,000.0
21,240,000.0
1,770,000.0
10,174,560,0
184,800.0
157,440,
1,224,000.0
51,0400

767,101.840.0

FACTOR DE PRO
HEDIO

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

U ToTAL

a0

TOTAL

1,551,743.5
'3,264,278.5
1,66,919.0

980,495.7
2,009.516.0
1,073,279.3

10,653, 234.9



Cuadro no. 27 Valor de Producto terminado

PRODUCTO TERMINADG =COSTO DE FABRICACICN POR PRODUCTO X PRODUCTOS FOR DIA
X NO. DE DIAS ALMACENADOS

NO. COSTO DE FA

BRICACION
POR PRODUCTO
i) 2,873.6
i) 1,824.6
iii ) 1,38.6
iv) 2,723.6
v) 1,749.6
vi) 1,3%1.6

£

X

S

PRODUCTOS
POR DIA
540.0
1,800.0
1,200.0
360.0
1,200.0

800.0

X

X

H

NO. DE DIAS

ALMACENADOS
8.0
8.9
8.0
8.0
8.0

8.0

Fuente : Evaluscion econo'mica del Proyecto .Abril de 1988

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE
CAJA Y BANCOS

CUENTAS POR COBRAR

VALOR DE MATERIA PRIMA

VALOR DE PRODUCTO EN PROCESO

VALOR DE PRODUCTO TERMINADO

TOTAL

0.0
107,069,605.4
767,101,840.0

10,653,234.9
85,225,879.6

970,050,559.9

= TOTAL

= 12,413,948.3
= 26,274,227.7
= 13,311,351.8
= 7,843,965.5
= 16,796,151.8

8,586,234.5

TOTAL  85.225.879.6



PASIVO CIRCULANTE ( PC )

EL PASIVO CIRCULANTE SE INCLUYE LAS CUENTAS POR PAGAR (PROVEEDORES)

DESCRIPCION VALOR X PRODUCTOS X DIAS DE
UNITARIO POR DIA PAGO
HATERIALES DE EMPAQUE 1736 X 5,900.0 X 30.0
{INCLUYE)

ETIQUETA 60.0
SELLO 5.0
CAJA 86.2
GRAPAS 1.3
FLEJE 0.1
HARCAJE 0.2
TARINAS 20,7

FRASCO 1000 GR 630.0 X 900.0 X 30.0

FRASCO 500 GR 566.0 X 3,0000 X 30.0

FRASCO 300 GR 498.0 X 2,000.0 X 30.0

TOTAL

CAPITAL DE TRABAJO

CAPITAL DE TRABAJO = ACTIVO CIRCULANTE - PASIVO CIRCULANTE

ACTIVO CIRCULANTE 970,050,559.9
PASIVO CIRCULANTE 130,174,998.0

TOTAL 839,875,561.9

noMon

TOTAL

30,724,998.0

18,630,000.0
50,940,000.0
29,860,000.0

130.,174,998.0



7.4 ESTADOS FINANCIEROS

BALANCE GENERAL

Para obtener el balance general se toman en cuenta las siguientes
concideraciones :

- S2 congidera el resultado final del flujo de efectivo como la
cuenta en caja y bancos en este periodo, en lugar de establecer un ni-
vel optiro de efectivo y efectuar unreparte de utilidades para socies.

- E1 producto terminado se embarca embarca”en contenedores desde
la planta, para mandarlos hacia el puerto o la frontera, en donde 15
dias (calendario) despues se reciben y se efectua el cobro; lo cual
genera cuentas por cobrar de 10 dias habiles

- En el importe de proveedores se con%idera tanto el finacia-
niento senalado en el flujo de efectivo, como el importe de cuentas por
pagar que se estima cada ano. Este iporte se incrementa por razones de
financiamiento. :

- El capital social no sufre modificaciones en este periodo.

- Los resultados de cada ejercicio, obtenidos mediante el estado
de resultados, son acomulados en cada ano.

- Los valores de las cuentas se calculan en el capitulo 7.2
Costos e Ingresos de Operacion.



BALAKCE GENERAL

{ HILLONES }
CONCEPTO A0 Al A.2 A3 A A5 A6 A7 A8 A9 A0
- ACTIVO N

ACTIVO CIRCULANTE ,

CAJA Y BANCOS 214,57 2205.99 4479.71 6148.47 7817.23 948599 11154.75 12823.51 14492.27 16161.23 17829.79
__CTAS POR COBRAR 64.23 107,06 107.06 107.06 107.06 107.06 107.06 107.06 107.06 107.06
~ TNVENTARTOS

MAT. PRINA 92.82  154.80 154.80 154.80 154.80 154.80 154,80 154.80 154.80  154.B0
PROD. TERMINADO 51,13 85.22 85.22 85.22 85.22 8527 8522 85.22 8522 8512
PROD. PROCESO 6.39 10,65 10.65 10.65 10.65 10.65  10.65  10.65  10.65  10.65
- SUMA ACTIVO CIRCULANTE 214.57 2420.56 4837.44 6506.20 8174.96 9843.72 11512.48 12181.24 14850.00 16518.96 18187.52
T ACTIVO FLIO HETO
~ TERREMO 40.00 40,00  40.00  40.00  40.00  40.00  40.00  40.00 40,00 4000  40.00

CONSTRUCCION 266.00 255.40 24472 23408 223.44 212.80 202.16 101,52 180.88 170.% 159.6
.. HAO. Y EQUIPO 207.21  186.50 16577 145.04 124.32 103,60  82.88  62.16 4144 2072 0,00

£G. OFICINA 20.32 © 1830 16,25 14,22 12,20 1016 8.12 6.0 406 2,03 0.00
*GSTS. PREOPERATORIOS 1.00 1.0 1.00 100 1.00 1.00  1.00 1.00  1.00 1.0 1.00
" sUMA ACTIVO F1JO 534,53 501.20 467.74 434,34 400.9 367.56 334,16 300.77 267.38 233.99  200.60

TOTAL DE ACTIVO 749.10 2921.76 5305.18 6940.54 8575.92 10211.98 11846.64 13482.01 1511738 16752.95 18388.12
" PASIVO
_. PROVEEDORES 228.50 394,69 417.78  440.89 463,98 487,07 S10.17 53327 5%.57 579.47

CTAS POR PAGAR BANCO 0.00
“1.8.R. 762,11 1244.10 1266.11 124611 124411 1246.11 1246.11 126411 124611 1244.1%

P.T.U. 194.42 31738 317.38  317.38  317.38  317.38  317.38 317,38 317.38  317.38

SUMA PASIVO 0.00 1185.03 1056.18 1979.27 2002.38 2025.47 2048.56 2071.66 2094.76 2118.06 2140.%

CAPITAL CONTABLE .

CAPITAL SOCIAL 749.10  749.10  749.10  749.10 749.10 749.10 749.10 749.10  749.10  749.10  749.10

RESULTADO DEL EJERCCIO 987.63 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27

RESULTADOS ACUMULADOS 0.00 987.63 2599.90 4212.17 SB24.44 7436.71 9048.98 10661.25 1227352 13885.79

SUMA CAPITAL CONTABLE  749.10 1736.73 13340.00 4961.27 6573.54 8185.81 9798.08 11410.35 13022.62 14634.89 16247.16

i
SUMA PASIVO + CAPITAL  749.10 2921.76 S5305.18 6940.54 8575.92 10211.28 11846,64 13482.01 15117,38 16752.95 18388.12



ESTADQ DE RESULTADOS

Se concideran 1as ventas como el 1007 de 1a capacidad de la planta
a excepcion de el orimer ano, en el que se propone un 60% de produccion
sobre su capacidad total, pero las ventas se tonan como el 100% de lo
producido.

Se senalan por separade las depresiaciones, y se calculan a tasas
tradicionales de utilizacion.

Para la obtencion del 1.5.R. se concidera el regimen de transicion
de la base tradicional a la base ampliada.



ESTADO DE RESULTADOS
{ MILLONES }

CORCEPTO AL A2 A3 A4 AS A6 A7 4.8 A9 a0

VENTAS 325045 543242 5432.42 S5432.42 5432.42 5432.42 5432.42 543742 543742 5432.42
CTO DE FABRICACION 1157.63 2101.01 2101.01 2101.01 2101.0¢ 2101.01 2101.01 2101.01 2101.01 2101.0¢
DEPRSIACIONES FABR 20,72 2072 2092 20,72 20072 2072 2072 2072 2072 20,72
UT. DE OPERACION 2081.10 3310.69 3310.69 3210.69 3310.69 3310,69 3310.69 3310,69 2310,69 23310.69
GASTOS ADMON 1110 11110 11110 1110 111100 111300 1110 111100 1L10 11110
GASTOS VTAS 13.17 1317 1317 13,47 13447 1317 1317 117 1l 1317
DEPRESIACIONES A Y V 12.67 12,67 12.67  12.67  12.67 12.67  12.67 12,67  12.67 12.67
SUKAS 136,94 136.94 136.94 136.94 136.94 136.94 136.94 136.94 136,94 136,%
UT. A, INPTOS 1944.16 3173.75 3173.75 3173.75 3173.75 3173.75 3173.75 37375 3715 37375
I.S.R. 762,11 124411 124411 124611 124411 126401 124411 124411 124411 1244.11
P.T.L. 194,42 317.38 317.38 317.38 317.38 317.38 317.38 317.3& 317.38 317.38
UT. NETA 987.63 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27 1612.27



FLUJO DE EFECTIVO

A continuacion se presenta el flujo de efective basade en las si-
guientes apresiaciones :

- Se concidera una aportacion en efectivo de los socios por la
cantidad de 749.10 nillones de pesos, capital con el cual se compra el
activo fijo necesario para operar.

- No se realizan mas compras de activo fijo en anos posteriores.

- EI resultado del flujo de efectivo de cada ano. se concidera
cono origen de recurses para el ano siguiente.

- S concidera un credito de proveedores, y este se disminuye
de 1a aplicacion de recursos.

~ Se plantea un funcjonaniento de la pianta al 60% de su capsci-
dad para el primer ejercicio. Todos los datos se obtisnen del capitulo
7.2 Costos e Ingreses de Operacion.

- Los gastos de administracion y de ventas son costoes [ijos.

- Bl 1.5.R. vy la P.T.U. se obtienen de! estado de resultados, y
se establece que se pagan hasta el inicic del siguiente ejercicio.



CONCEPTO AD T Al

4.2

A3

FLUJO DE EFECTIVO
MILLONES - -}

{

Al

A.S

A6

A A8

A9

- ORIGEN DE RECURSOS

CAPITAL S0CIAL 749.10 0.00
VENTAS 0.00 3195.22
RES. DE FLUJO ANTERIOR  0.00 214.%7

" TOTAL DE INGRESOS 749.10  3409.79

APLICACION DE RECURSOS

COMPRAS DE ACTIVO

TERRENO 40.00
CONSTRUCCION 266.00
HAQUINARIA Y EQ, 207.21
EQ. DE GFICINA 20.32

GSTOS PREOPERATORICS 1.00

TOTAL COMPRAS ACTIVO  534.53 0.00

COST0S DE FABRICACION

HATERIALES DE EHPAOUE 135.52
HIEL 539,68
FRASCOS 411.06
HANTENTHIENTO 1.30
SERVICIOS 7.83
HAND DE OBRA DIRECTA 47.2
SERV. EXTERNOS 15.00
FIN. PROVEEDORES -18.10

TOTAL DE CSTS DE FABR.  0.00 1079.53

GASTOS DE OPERACTON

GASTOS ADHON. 111,10
GASTOS VENTAS. 13.17
I.S.R. ANTERIOR 0.00

P.T.U. ANTERIOR 0.00

TOTAL DE GSTS DE GPER.  0.00° 124347

TOTAL DE EGRESOS 53453 1203.80

DIFERENCIS . 204,57 220539

5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.16
2205.99 4479.71 6148.47 T7817.23 0485.99 11154.75 12823.51 14492.27 16161.03

7531.35 9805.07 11473.83 13142.59 14811.35 16480.11 1B148.87 19817.63 21486.39

0.00
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[RLITREE
17,38

225.88
1067.50
29.230
2.30
13.79
41,24
15.00
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1370.84

1138 T8

225.88 225.88
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729.30  729.30
2.30 2,30
13.79 1379
47,24 47.24
15.00  15.00

-130.17 -130.17

1970.84 197084

113,10
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S1964,14
317,38

6 1665.76 168576

356,607 3636.00
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15.00
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13.17
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317.38

1685.76
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11110

13.17
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7.5 RELACIONES ECONOHICO-FINANCIERAS

PUHTO DE EQUILIBRIO

El punto de equilibrio es 1a rela cion que nos indica el volumen minimo de produccien
para que la planta no tenga perdidas.
Se calcula de acuerdo con las siguientes relaciones :

Costos totales = Costos fijos # ( Costos variables x Volumen)

COSTOS F1J0S ( Millones de pesos anvales)

Servicios 13.79

Hanteniniento 2.30

Mano de obra directa 47.24

Depr, de Hg. ¥ Eq. 20.72

Servicios Externos 14,98

Gsts. Admntivos, 123.50 . '

Costos de Ventas 13.37 ‘
Total de Costos Fijos 235.90 :

Los costos variables se calculan tomando como unidad un tambor envasade, en la siguiente

proporcion : 307 en frascos de 1000g + 50% en frascos de S00g + 20% en frascos de 300g
COSTOS VARIABLES  (Por tambor envasado) {Millones)
Costo Yolumen

Frasco de 1000g 690 b 40,00 = 0.062
Frasco de 500g 566 % 300.00 = 0.170
Frascos de 300g 498 X 200,00 = 0.100
Miel A.H.y N. 1850 X 180.00 = 0.333
Miel S. v B. 1700 X 120.00 = 0.204
Hateriales de enp. 166.4 X 590.00 B 0.098
Total de Costos Variables / Tambor Envasado 0.999
COSTOS VARIABLES X VOLUMEN ANUAL (Millones.)

eV % 0 = 0.%9x 2900 Tambores = 269940



45105 TOTALES

CT = CF + (CV x Q) = 235.9 + 2499.4 = 2735.3

INGRESOS (Por venta de tasbor envasado)

Tipo Precio venta Volua. /tambor

A. K. y l. fco. 1000g 5960.6 X 54 = 0.322
A. M. y N. fco. 500g 3783.76 X 180 s 0.681
A H. y N fco. 300g 2867.63 b 120 = 0.344
S. y B. fco. 1000g 5648.6 X 36 = 0.203
S. y B. fco. 500g 3622.67 X 120 = 0.435
S. y B. fco, 300g 2774.03 X 80 = 0.222
Total de INGRESOS 2.207
INGRESOS ANUALES

I xaQ = 2.207 H 2500 = 5500
COSTOS TOTALES POR TAMBOR

cCT /0 = (CF/0Q)+CV=2359 /250 +0.99 : 1.093
PUNTO DE EQUILIBRIO
{1*%)=CF +(CV*X)

X=CF [/ [(I-CV)*r2) = 235.9 /(2.2-099)2

X = 98.2 Tanbores anuales
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RENTABILIDAD

Esta relacion se calcula para un ejercicio completo, con la planta operande al 100% de su
capacidad, se expresa en terminos de porcentaje.

RENTABILIDAD = UTILIDAD NETA X 100 / CAPITAL SOCIAL

Dado que toda la inversion esta financiada con capital social, esta es una rentabilidad estatica,

B = 1612.27 x 100 / 749.10 = 215.22%



ANEXO T

TRATAMIENTO ARANCELARIO EN LOS EUA

La fraccidén arancelaria de importacién bajo la cual entra el

productc a los Estados Unidos ya sea embotellado o a granel es:

TSUSA 155.70.00 Honey

Impuesta 1 ¢ por libra
En el caso de miel a granel se pagard adicicnalmente =1 precio de
importacién de la lata o 'contenedpf bajo las -siguientes

fraccicnes:

Contenedor de acerd o metal 1 640,20 80 magande el
2% ad-valorem.
Contenedor de plastico; Fraccion TSUSA: '772.%0.25 pagando el 5.3%

ad-valarem

Documentos necesarios para la internacién del producte

A parte de la factura qQue respalda el envico del producte, no
existe ningin otro documenté aue las aduanas de Estados Unidos
exijan para su internamiento al pais. Cabe aclarar sin =mbargo,
que la Food and Drug Administration efectuaréd pruebas sobre
pureza y calidad de cada embargue, qus una vez aprohbado s

autorizarad a2l impertader a libkerar la mercancia.



pocumentos Necesarios para -Exportar a Estados Unidos

~ESTADOS UNIDOS

El importador norteamericano requiere bisicamente los siguientes
documentos para obtener la.mercancifa del Denartamento de Aduanas.

1.

2.

Factura comercial,~ Esta debe contener el nombre del expor~
tador, 1mportador o consignatario e informacibn suficiente
que permita al.Departamento de Aduanas identificar el produc-
to y determinar su. valor, desglosar lo correspondiente al
precio de venta, transporte, comisifn, etc,

Factura aduanal (special customs invoice).- Este documento
es también conocido como forma F-5515 (adjunta) y se requiere
para cada importacidén cuyo valor sea mayor de -§500.00 dlls.
Normalmente este documcnto se toma como basé para determinar:
el impuesto correspondiente al producto. :

La factura aduanal debe estar en idioma inglés y contiene’
bisicamente la misma informacidn que la factura comercial, Dpor
lo mismo, el Departamento de-Aduanas acepta la factura comer-
cial cuando Esta se encuentre debidamente requisitada y con
valor de menos de $500.00 dlis. Sin embargo, es siempre re-
comcndable el envio de la factura aduanal, la cudl debe ser.
“firmada por la empresa mexicana productora, el exportador,
agente o la persona responsable de la oficina que rtealiza la
exportacidn. Este formato normalmente se obtiene en los Con-
sulados o Embajada Norteamericana, o en las oficinas-del De-
. partamento de Aduanas. ' :

Cuando en la factura comercial o aduanal se describen diferentes
productos, es necesario incluir una lista de empaque para faci-
litar al Departamento de Aduanas realizar la verificacidén en
caso de asi determinarlo; de otra manera, se ven en la npecesi-
dad ocasionalmente de abrir todas las cajas o retardar el
procedimiento sduvanal. .

Tglon de embarque o gufa adrea.- Estos documentos son expe-
didos por la compafiia transportista o 1fnea aérea. Cualquie-~
Ta de ellos sirven al importador o consignatario como eviden-

cia y derecho para podér retirar la mercancfa del Departamen-
to de Aduanas, ‘

Cabe mencionar, sin embargo, que la. FDA efectuard pruebas sobre
pureza y calidad de cada embarque, que una vez aprobadas se auto-
rizard al importador a liberar la mercancia.
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et swsed laod et
» 52,1375
521374 Definiton of terma,

. . . . .

(b) Blemished means any unit affected by
uscoloration or other means to the extent
tial the appearance or eating quality s ad-
eroely affected. Each 4 cm’ In leaf style or
ach 2 em?’ In chopped and pureed styles
sEEregsle srea measurement) is counted as
e defect.

1521375 Recommended sumple unlt sizes.
(1) Leaf style—300 g (10.8 oz).

(b) Chopped style--15 g (2,85 oz),
¢y Purced style—~T5 g (2.85 0z).

1524376 Grades,

(w) UL.S. Grade A is the quality of
‘rozen leafy greens that: (1) Meets the
‘ollowing prerequisites (n which the
waly greens:

¢) Have simliar varietal character(s-

uies;
i) Have a good uverall brightness as
omass;

1) Have a normal flavor and odor;

tiv) Have a good character (other
than pureed style);

(v) May have stem material (leaf
style spinach only) that does not
exceed an AQL of 20.0;

tvly May have stem material
tehopped  style splnach only) that
slightly nffects the appearance or
eathg quality;

iy May have bicmished areas that
do not exceed an AQL of 20.0.

21 15 within the limits for defects as
clussifled in “fable T and specified In
Fuble I

Grade B Is the quality of
trozen leafy greens that: (1) Meets the
tollowing prerequisites in which the
tenly greens:

7 CFR Ch. 1 (1-1-87 Editlon)
(1) Have simlilar varietal characterls-

(i) Have & fairly good overull bright-
NEss a8 A MAss;

dll) Have & normal flavor and odor;

(lv) Have a reasonably good charac-
ter (other than pureed style);

(v) May have stem materinl (leaf
style spinach only) that does not
exceed an AQL of 25.0;

(viy May have stem material
(chopped style spinach only) that ma-
terlally affects the appearance or
eating quallty:

(vi{) May have blemished areas that
do not exceed an AQL of 40.0.

(2) 1s within the limits for defects as
classified In Table I and specified In
‘Table I1,

(¢) Substandard is the quality of
frozen leafy greens that falls to meet
the requirements of U.S. Grade B.

#52.1377T Factors of quality,

The grade of frozen lealy greens is
based on meeting the requirements for
the following quality factors:

(8) Prerequisite quality factors:

(1) Varletal characteristics;

(2) Brightness;

(3) Flavor and odor;

(4) Character (other than pureed
styley;

(5) Stem material (leaf and chopped
styles of spinach only);

(6) Blemished,

(b) Classified qualily faclors:

(1) Root crowns (leaf style only);

{2) Root stubs (leaf style only);

(3) Seed heads (leaf style only);

(4) Extrancous vegetable material,

8523078 Classificution of defects.

All defects are classliled as minor,
maJor, severe, or critical. Each in
‘Table I represents ““one (1) defect.

TABLE |-—CLASSIFICATION OF DEFECTS .

huaty factin Datoct

Clusaibcatan

[
[ T T v |

Each jprsca .
Fautt pron

Lear STYLE !
X,

M y—
Group 1 {uuch 2.8 cn nctoment).

atorial
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§52.1392

TABLE I—-CLASSIFICATION OF DEFECTS—Continued

Ouakty tactor Deect Samdcaron
= Moo | Major | Sews Crvcal
Group Il {each 2.5 cm incrament) ..... x
Group It (each 2.5 cm crement) ... .
CHOPPED: PUREED STvits
Exvaneous Group | (each 1.3 om

uaneos 1 OMO.... X

materal!.
Group Il (aach 1.9 em wcrement;
Group Il (each 1.3 em increment X

¢ INChudon 1001 erown, 1001 lub and seed haad matenal

fi52.1379 Tolerances for defecta.

TABLE Il {ALL STvLES)

Grade A: AQL .
Gtadw B: AGL .

+ Totat= Miniot ) Mujor + Severe 4 Critcat.
PAGL wxprossod 8 dofects per hundrod uts.

6521380 Sample size.

The sample size to determine meet-
ing the requirements of these stand-
ards shall be as specified in the “Regu-
lations Governing Inspection and Cer-
tification of Processed Frults and
Vegetables, Processed Products There-
of, and Certaln Other Processed Food
Products” (7 CFR 52.1-52.83) for lot
grz;ilng and on-line grading, as appli-
cable,

¥52.1381 Quality requirements,

() Lot grading. A lot of frozen leafy
greens s consldered as meeting the re-
quirements for quality if:

(1) The prerequisite requirements
specified in § 52.1316 are met; and

(2) The Acceptable Quallty Levels
(AQL) in Table 11 are not exceeded.,

(b) Omn-line grading. A portion of
production s considered as meeting
the requirements for quallty If:

(1) The prerequisite requirements
specified In § 52,1376 are met; and

(2) The Acceptable Quality Tevels
(AQL) In Table 1I are not exceeded,

(¢) Single sample unit. Each single
sample unit submitted for quallty eval-
uation will be treated Individually and
Is considered s meeting the require-
ments for quality if:

(1) The prerequisite requirements
specified In § 62,1376 are met; and

(2) The Acceptable Quality Levels
(AQL) In Table IT are not exceeded.

Subpart—United States Standards for
Grades of Extracted Honey

Souwce: 50 FR 15861, Apr. 23, 1085, unleas
otherwise noted.

#52,1991 Product description.
Extructed honey (hereinafter re-

ferred to as honey) Is honey that has
been separated from the comb by cen-
trituga! force, gravity, straining, or by
other means.

8521392 Types.

The Lype of extracted honey is not
Incorporated In the grades of the (in-
Ished product since the type of ex-
tracted honey, as such, Is dependent
upon the method of preparation and
brocessing, and therefore I8 not a
factor of quality for the purpose of
these grades. Extracted honey may be
prepared and processed us one of the
following types:

269




§52.1393

) Liguid honey. Liquld honey s
honey that is free from visible crys-
tals,

(b)) Crystallized honey. Crystallized
honey Is honey that Is solidly granu-
luted or ecrystalllzed, lrrespective of
whether eandied, fondant, creamed, or
spread types of crystalllzed honey.

(c) Partiolly crystallized honey. Par-
tally crystallized honey is honey that
15 0 mixture of liquid honey and crys-
tallized honey.

§521398  Styles,

(u) Filtered. Filtered honey s honey
of nny type defined in these standards
thst has been filtered to the extent
that all or most of Lhe fine particles,
pollen grains, air bubbles, or other ma-
terials normally found In suspension,
have been removed.

(b)  Strained. Strained honey |Is
honey of any type defined In these
slandards that has been strained to
the extent that most of the particles,
including comb, propolis, or other de-
feets normally found In honey, have
been removed. Grains of pollen, small
nir bubbles, and very [ine particles
would not normally be removed.

f52.1394  Definitions of terms.

As used in these US, standards,
unjess otherwise required by the con-
text, the following terms shall be con-
strued, respectively, to mean:

(a) Absence of defects means the
degree of [reedom from partleles of
comb, propolls, or other defects which
way be In suspension or deposited as
sediment In the honey. Classifications
for the fuctor of qualily, absence of
defects, are:

(1) Practically free—the honey con-
tains practically no defects that affect
the appearance or edibility of the
producet.

(2) Reasonadly free—the honey may
contain defects which do not material.
Iy unffect the uppearance or edibility of
the product.

«3) Fairly free—the honey may con-
tain defects which do not serlously
alfect the appearance or edlbllity of
the product,

(b) Air bubbles mean small visible
pockets of wlr in suspension that may
be numerous i the honey and contrib-

e yiad
o

7 CFR Ch. 1 (1-1-87 Edition)

ute to the lack of clarity in flitered
style.

(c) Aroma means the fragrance or
odor of the honey.

(d) Clarity means, with respect to fli-
tered style only, the apparent trans-
parency or clearness of honey to the
eye and to the degree of {reednm from
air bubbles, pollen grains, or other
fine particles of any material suspend-
ed In the product. Classifications for
the factor of quality, clarity, are:

(1) Clear—the honey may contain air
bubbles which do not materially affect
the appearance of the product and
may contain a trace of pollen grains or
other finely divided particles of sus-
pended material which do not affect
the appearance of the product.

(2) Reusonably clear—the honey
may contain air bubbles, pollen gralns,
or other flnely divided particies of sus-
pended material which do not materl-
ally affect the appearance of the prod-

(3) Fairly clear—the honey may con-
tain alr bubbles, pollen gralns, or
other finely divided particles of sus-
pended material which do not serious-
1y affect the appearance of the prod-
uet,

(e) Comb means the wax like cellular
structure that bees use [or retaining
their brood or us storage for pollen
and honey. Fine particles of comb In
suspenslon are defects and contribule
to the iack of clarity in flltered style.

(f) Crystellization means honey in
which cryslals have been formed.

(g) Flavor and aroma means the
degree of taste excellence and aroma
for the predomlinant floral source,
Classlfications for the factor of qual-
ity, flavor and aroma, are:

(1) Good flavor and aroma for the
predominant floral source--lthe prod-
uct has a good, normal flavor and
aroma for the predominant floral
source or, when blended, a good flavor
for the blend of floral sources and the
honey is free from caramelized flavor
or objectlonuble flavor caused by fer-
mentation, smoke, chemicals, or other
causes with the exception of the pre-
dominant floral source.

(2) Reasonably pood fluvor and
aromna for the predominant floral
source—the product has a reasonably
good, normal flavor and aroms for the
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predominant floral source or, when
blended, a reasonably good flavor for
the blend of floral sources and the
honey is practlcally free from carame-
lized flavor and Is free from objectlon-
able flavor caused by fermentatlon,
smoke, chemicals, or other causes with
the exception of the predomlnant
floral source.

(3) Fairly good flavor and aroma Jor
the predominant floral source—the
product has a falrly good, normal

§52.1398 |

of the comb or frame and may be
found in extracted honey.

#52.1395 Recommended sample unit sizes.

() Determinatlon of color designa-
tion—the amount of product required
to adequately fill a color comparator
cell of any approved device used for
the determination of honey color.

(b) Factors of quallty and analysls—
100 g (3.5 0z).

§52.1396 R ded Al of i

flavor and aroma for the pr
floral source or, when blended, a fairly
good flavor for the blend of floral
sources und the honey Is reasonably
free from caramellzed flavor and s
free from objectlonable flavor caused
by fermentatlon, smoke, chemicals, or
other causes wilh the exception of the
predominant floral source.

(h) Floral source menns the flower
from which the bees gather nectar to
make honey,

() Granulation means the Initlal
formation of crystals in the honey.

¢} Pfund color grader means a color
grading device used by the honey In-
dustry. It Is not the officlally approved
device for determining color deslgna-
tion when applying these United
States grade standards for the color of
honey.

(k) Pollen grains mean the granular,
dustifke microspores thut bees gather
from flowers, Pollen grains In suspen-
sion contribute to the lack of clarlty In
filtered style, '

(1) Propolis means a gum that Is
gathered by bees from varlous plants,
It may vary In color from light yellow
to dark brown. It may cause stalnlng
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The recommended {111 of contalner Is
not Incorporated In the grades of the
finished product since {11l of container,
as such, 1s not a factor of quallty for
the purpose of these grades. It is rec-
ommended that each contalner be
{illed with honey as full as practicable,
and with respect to contalners of one
gallon or less, the honey shall occupy
not less than 85 percent of the total
capacity of the contalner,

§ 52,1397 Color.

‘The color of extracted honey s not &
factor of quality for the purpose of
these grades.

#62,1398 Color designations,

(a) The color deslgnation of extract-
ed honey s determined (after adjust-
ing for cloudiness In the honey) by
means of the USDA approved color
standards In accordance with the
range as glven in Table 1,

(b) The respectlve color deslgna-
tlons, applicable range of each color,
color range on the Pfund scale, and
optical denslty of freshly prepared
caramel-glycerin solutions are shown
in Table I.
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§52.1399 7 CFR Ch. | (1-1-87 Edition) Agricultural Marketing Service, USDA §52.1403
(d) Substandard Is the quality of ex- expreased numerlcall,
N y. The numerica
TABLE |—COLOI DESIGNATIONS OF EXTRACTED HONEY \ tracted honey that falls to meet the range for the rating of each {actor L'li
T Cokor 1ange pfund scales | Optical requirements of U.S. Grade C. Inclusive (for example, 37 to 40 points
USOA con aun s Color rangu USDA color slandards e oton | donany? 52,0401 Determining the grad means 37, 38, 39, or 40 points) and the
Geaxgratiris - grade. score points shall be prorated relatlve
Water wivte § Honay et w water whita of ighter i cokor B o lass. 0.0045 . Determining the grade from the fac- to the degree of excellence for each
Ecvra whuie .. | Honuy tial is carkac than water white, but rot darker | Over 8 10 4 incluang 17 189 '.o(rs)o;qunlny and analysls. factor,
than extra white in ook, a) For the factor of analysis, the
Wil . mu:y" ;v:lu\-mu;:‘: Than extra wiits, bul nol darker o«:»: 17 to and including a8 . soluble solids content of extracted #52.1403 Requirements for grades.
Over 34 1o and wchding 505 honey Is determined by means of the

Eatra sl amber
axtin bght amber in COKX.

.| Honey thai s carker than whita, but not dasker than
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refractometer at 20 *C (88 ‘F). The re-

TAOLE HI—REFRACTIVE INDICES, CORRESPOND-

Lt anbet | Honay Unat i darker than exua ight ambur, but ot | Over 50 10 and tocluaing | 1.389 fractive indices, corresponding percent o P £
Wovien! e e ot ambar, but ot caiher O 85 10 and cosng | 3.008 soluble sollds, and percent molsture  geny ,i';?:NJRESﬁ‘L;uLE Sowws, ‘“"l" ER-
pa "1 tnan amber in cokor. ", are shown In Table IIL The molsture i XTRACTED HONEY
Dk anmtar }onwy that i darkor than amber in color Over 114, colr:(t’:m of honey and percent soluble et
(OSSR SO S — sollds may be determined by any other Retractive ldax “C Paccurt
+ Opiacal Doty ¢ a1 580 tvm for 3.15 cm Whicknoss 1or caraniel-glycorin soluiona method which glves eq\llvnl’ixnt i’esulm, @0°C(urge) | soknie | TR
vt d vt s &1 el Coll COMAING yCenn. (b) For the factors of quality, the -
. grade of extracted honey s deter- i1l |8 mil e
4521459 Tolerance for the designutlons  TABLE L—SINGLE SAMPLING PLANS AND , mined by considering. in conjunction  vumi o s - nal ha
G AF{QUS 14624 10 1.4025 0
w‘:' tolulf ..I! umlc‘lnlly ldruwn‘nnmp(len, ACCEPTANCE NUMBERS gmtucs, LPICI rcspccl,(ilvc ratings for the :::g: z ::ﬁ; 2:3 g::
hen deslgnuting the color of sam- o actors of fluvor and aroma, sbsence of 9 g 1.4
ples thut have been officlally drawn s'm___sm fumbor of WTPe 6 a3 a defcets, and clarity (except the fACLOr it iy §.aues el n
wnd which represent a speclile lot of 0 1 2 3 4 ' of clarity 1s excluded for the slyle of 79 20
honey, the lot shall be considered s stralned). 190 no
one color Hf the munber of containers () The relative importance of each ;:; ﬁ'
with honey comprlsed of w darker 521400 Grades. igﬁgl;'}sl%’al’{gfsc‘l nulmerlcnll}' ohn Lh? nalox
2 s not exceed the applicable . ‘The maximum number o 704 208
:;(c’i‘l:.n‘;:‘f:vl ':\lll-n:'l:fr l(:\dttcut:n{’ i the (@) U.S. Grade 4 ls the quality of ex- points that may be glven ench factor wsl w8
y ) tracted honey that meets the applica- is: 706 204
sunpling plans contained In 7 CFR i is of Table IV or V, and 01 203
52,34 of the “Regulations Governing ble requirements of Tabie '4 O T 00 - - 08 02
Inspection und Certification of Proc- ggfm: minimum  total score o Factors Poaus mai m
essed Fruils and Vegetables, Processed . . 3
Products Thereof, gnd Certaln Other (b) U.S. Grade B is the quuliLy of ex- ! :;; :::
Processed Food Products: Provided, tracted honey that meets the appllca- : 803 e
flowever, that the honey in none of ble requirements of Tuble IV or V, and brotiprit wmal Ne
the contulners falls below Lhe next h(‘)‘fm: minimum total score of 80 ! 1o ::m b08| s
s oS o o 110 4 80.7 193
. ‘::;;‘k.;Jngn:;::l,l_st;:‘(;‘n;‘{zg‘;“ﬁzz’xf::,\.: (¢) U.S. Grade C Is the quality of ex- (d) The factor of clarity for the style  }iet 14088 we w2
bers are shown in Table 11 tracted honey that meets the applica- of stralned extracted honey 13 NOL 140 (o 1.4800 ... nel we
bers wre shown . ble requirements of Table 1V or V, and ! based on any detalled requlrements  1.4801 1o 1.4603 811 "o
has a minimum total score of 70 and s not scored, The other two fac- 812 186
polnts. tors (flavor and absence of defects) are :H 187
| scored and the total is multiplied by s :::
100 and divided by 90, dropping any " 18a
fractions to determine the total score. 812 183
(e) Crystallized honey and partially s 102
crystallized honey shall be liguified by 520 ::r‘)
heatlng  to  approximately 54.4°C w20 ”e
(130'F) and cooled to approximately 622 1"
i 20 'C (68 °F) before determining the be| e
! grade of the product. 25 s
. 828 124
§562.1402 Determining the rating for each 627 RE]
e H
The essentlal varintions within each 148400 1.4941 830 7o
. factor are so deseribed Lhnt the value 1o o1 sods. ol e
may be determined for each faclor and 14047 0 14040, 833 ::;
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of, and Certain Other Processed Food

added lemon ol or concentraled lemon

e N U o
7 CFR Ch. | (1-1-87 Edition) ! Agricultural Marketing Service, USDA

feam ! TABLE V—-STRAINED STY|
TAsLE 11—REFRACTIVE INDICES, CCRRESPOND-  TABLE IH—REFAACTIVE INDICES, CORRESPOND- i =-STRAINED LE

ING PERCENT SOLUBLE SOLIDS, AND PER- NG PERCENT SOLUBLE SOLIDS, AND an- \I Facon | Grace A | Gesse B I Giade C ] sustandars

CENT MOISTURE IN EXTRACTED HONEY '~  CENT MOISTURE IN EXTRAGTED HONEY e }

Continuad Continued . mcas Oty

— N Porcont shils | B1.4.. 814
Percent o Patcant Porcent H ol N

Retractne vaies @ 20 °C (range) 3:.1 Porcent Raliacive index @ 20°G qange) | soladle | L0 : o )
- _ Abssnca of Pracically Irea—practcaty | Reasonable free—do not
Vauso 10 1 4531 83.4 168 1.5000 10 1.5008, 144 aefecs. no0a thal sfect sppsar-
14052 10 1 4954 65| 185 15000 10 1.501 143 Seere pos citaty.
| 455 10 14847 816| 164 15012 t0 1501 2 o o WA
14058 10 ) 465U .. 8.7 183 15014 10 1.501 "y 3 28100, amake, formenta.
14560 W0 ) 4062 .. 838 182 :;: ‘ uon, phot
14083 1 1 4B 80 181 e i other causos.
14065 10 14067 840 16.0 7 ' and
14968 10 1 4000 84y 159 Y | .| 4510 50... 4010 441 ot
14870 W } 4972, 842 158 |Jv5
148730 ":;? :ﬁ ::: 194 ' uguom:“m "I;—umw uNts wiih scors Wuu ™ 1AnQe shall Nt be graded AbOVE e Tespaciive vlﬂ
14876 10 14977 y L
1 :Ilﬂ::|wb¢ ::: |§? :;: :

¥ v .
: ﬁl ° ::g:f 847 153 :g; i § 52,1404 Sumple vize, PRopucT DESCRIPTION AND GRADEZS
14685 10 14087 sesl 152 - { The sample size to determine meect-
. 15.4 N
[Py 850|150 Tumcee Ragheini i "c'"g;“.g;""“' Py H ing the requirements of these stand. © 021421 Product description.
14994 1w 4 4905 Y I e ttacie star tor shch dogron 3 fof each ards shll be as specified in the “Regu- th‘rD'I.cndcoercnlrsLe éﬂl’rlcmonllu‘lc Is
14006 1 1 4053 . dogroo F. 1l mads botow 20 ‘C.(56 *F), subliact €onocuon. lations Governlng Inspection and Cer- e product prepared from lemon
2000 853 w? e contenl of haney and oquivalant vakes may be ! !
bt vy BS.A| 14D datemned by any Gl oo whih gras ; tification of Processed Frults and Julce and one or more nutritive sweet-
15004 10 15008 8551 1 s, | Vegetables, Processed Products There-  ©Ning Ingredients, It may contain
i

TABLE IV—FILTERED STYLE

Grade B Grage G Subsuindd
ANALYTICAL QUAUTY
Porcont sokire | 814 14 Fails giada C.
s
Mwnam)
ol Practically lise—peacucally | Rossonably hoo—do nat | Famy (reo—to nal son. | Fals grade C.
utectn. matonally offect tha sp- | ocusty alfoct the appoar-
postunca of sokiny. ance or sdbily. .
Scoxe pons 34126 " g e
u wroma Flaasonably -
it caly frea hom caremoi- c
iabon, f1oa om amoka,
fonportaton, chamcals,
and ot ca .
Scere pranta TR » 0w
Clan Runonatiy  Clows—may | Fauly Clua—-miy coninn | Fais prade .
e conan  ak  babole, | sr  bubbios,  polin
wnally afloct U ape | polon gras, Of OWNO! |  Gihs, O oWt fndly G
pearance; may contan & | fiowly Gmted pariios in paricius 1 sus.
traca of polie grauns OF | susponuon that G0 not |  ponson thal 0o nat sork-
s iy rved pat |ty afoct e ap- | cusy atact e appuss
n susposion that | pusranca. anca.
uo AOL aflect appaat-
Scune ponts -er i swr.. 405 owar

CLuntind b saTVe s i St pota Tat fa
ragariboss of (e Wola) Score.

*Parval Wining
ragariusa ol e ol scoxe

ie—sample unls with score poats thal i tus rango

10 this ranga shall not bo (aded sbove the reapucive gade
i hol bo praded above US. Grase C
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Products” (7 CFR 52.1-52.83) for lut
grading and on-lne grading, as appli-
cable.

#52.1105  Determining the grude of u lot.
A lot of extracted honey Is consid-
ered as meetlng the requirements for
quality and analysis {f:
(a) The requirements specified in
Tnhle 1V and V, as applicable, are met;

tb) The requirements for the proce-
dures set forth in the “Regulations
Governing Inspection und Certiflca-
tion of Processed Fruits and Vegeta-
bles, Processed Products Thereof, and
Certain Other Processed Food Prod-
ucts” (7 CFR §2.1-52.83) are met.,

Subpart—United States Standards for
Grades of Frozen Concentrate for
Lemonade

Source: 18 FR 8007,-Dec. 9, 1953, unless
otherwise noled. REdlem’\ﬂlLd At 42 FR
32514, June 27, 1977 and aL 46 FR 83203,
Dec. 31, 1981,

oil {or thelr extracts or emulsions) and
MRy or may not contaln water in suffi-
clent quantities to standardlze the
product, The product contains not less
than 48.0 percent by welght of soluble
sollds taken as Lhe sucrose value deter-
mined by refractometer and corrected
for acldity as glven In “Refractometric
Determinatlon of Soluble Solids In
Citrus Julces,” by Stevens and Baler,
Industrisl and Bngineering Chemistry,
Analytical Edition, Volume 11, page
447 (1939). The lemon Juice s pro-
duced from fresh, sound, ripe, and
thoroughly cleansed fruit of one or
more of the high acld varietles of the
species Citrus limon (limonin)., Such
Julce may be fresh or frozen cr fresh
concentrated or frozen concentrated.
The concentrate for lemonade is proc-
essed In accordance with good com.
mercial practice and Is frozen and
maintalned at temperatures sufficlent
for the preservation of the product. If
praperly labeled any color materials
permissible under the provislons of
the Federal Food, Drug, and Cosmetic
Act may be added.

(24 FR 8239, Aug. 4, 1950. Redesignaled
42 FR 32614, June 27, 1977 and at 46 FR
83203, Dec. 31, 1981)
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ANEXO 1II

REPUBLICA FEDERAL ALEMANA

*# Regimen de importacién.
La importacién de miel en la RFA estd liberalizada y no se

requiere permiso ni autorizacién

* Documentos necesaricos para la importacién

-Certificado de Origen Forma "AM (para podérsele
aplicar el SGPR)

-Factura original y 3 copias

~Conocimiento de Embarque

~Certificado Fitosanitario

-Certificadc de Pesco

* Normas v reglamentos aplicables a 1la miel’impoitada}

** Normas de Calidad

La miel de mesa importada debe aj

En el momento de "é

1.- Contenido aparenta’dé
ar invertido :

~ Miel d= nect Ehal i ey :
- Miel de mislada. purao: : R T
mezclada. con- mielide néctar’ no menos del

- ne mencg del

o
(=)
H



\e)
|

Contenido de humedad

~ En general no mas qdel 217
~ Miel de brezo (Calluna) v
miel de treébol (Trifolium sp.) noe mas del 237%
3.~ Contenido de sacarosa
- En general no mds del 5%
- Miel de mielada, pura o
mezclada con miel de néctar,
y mieles de asacia, espliego
y banksia menziesii no mads del 10%
4.~ Contenido de sustancias insolubles en agua
- En general no mas del 0,1%
- Miel extraida por presiédn no mads del 0,5%
5.~ Contenido en minerales (ceniza)
- En general no mas del 0.6%
+ - Miel de mielada. pura o mezclada no mas del 1 %

6.- Acidez no mas de 40 milie-
quivalentes por
1.000 granmnos

~d

.~ Indice diastasico v cantenide de hidroeximetiliurfural (HMF) .
determinados después de la elaboracién v mezcla.

a)Indice diastasico (escala de Schade)

- En general no menos de 8

- Mieles de bajo contenido de
enzimas naturales (por ejemplo,
de citricos) y de contenido en
HMF no superior a 15 mg/kg no menos de 3

b) HM

g ]

no mas de 40 mg/k?
(5in perjuicio de lo
dispuesto en el se-
gundo inciso del
~apartado a) )

Es de primordial importancia que la miel sea pura (la miel
adulterada no se aceptal. limpia.-es decir. sxenta de sucjedadss

(moscas. otros insectos. plumas. ete.) v uniferms:



Ademas, la miel no debera:

- tener sabores y/o aromas diferentes al propio;

- haber comenzado un proceso de fermentacidn o ser
efervescente;

- haber sido calentada de medo que sus enzimas naturales
hayan sido destruidas o inactivadas;:

- presentar una acidez modificada artificialmente

Muchos importadores vy, sobre tode envasadores, ademnas de los
requisitoes antes mencionados, fijan requisitos especiales
propios.

Las empresas envasadoras de la RFA prestan especial atencidn
a los siguientes aspectos cuando adquieren miel importada:

- contenidoe de humedad
- contenido de hidroximetilfurfural (HMF)
- indice de diastasa

- contenido de sacarosa (sucrosa)
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