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C A P I T U L O 1 

INTRODUCCION 

Es una realidad que el mercado internacional es cada vez 

más competido, por lo que México debe elevar sus niveles de 

productividad. En los últimos años, se ha despertado una gran 

preocupación por mejorar y modernizar los métodos de trabajo, 

utilizados en industrias que habían permanecido casi artesanales 

durante mucho tiempo, con el propósito de alcanzar niveles de 

competitividad. 

A pesar de que México es uno de los principales productores­

exportadores de miel de abeja a granel, el área de exportación en 

envases unitarios no ha sido debidamente atacado. Esto se debe a 

la falta de información para el establecimiento de plantas con 

instalaciones adecuadas para el envasado a gran escala. 



1.1 OBJETIVOS 

1.1.1 Objetivos Personales 

Aplicar en forma sistemática y análitica los conocimientos 

adquiridos durante el esudio de la carrera en un proyecto de 

aplicación viable. 

1.1.2 Objetivos de la Tesis 

Diseño de una planta procesadora y envasadora de miel de 

abeja, y determinación 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 producción, floraciones 

manejadas. tamaño y tipo de presentación, se obtuvieron de un 

estudio de mercado no realizado en este trabajo, debido a que no 

se contempla en de los objetivos de la tesis. 

Se presenta un panorama general de la actividad apicola 

nacional, sus origenes. y los apoyos que actualmente se ofrecen 

para sus desarrollo. Se hace un breve análisis del 

comportamiento internacional histórico. 

Se realiza un análisis técnico, de los sistemas existentes 

para procesar y envasar miel de abeja, se diseña una linea de 

procesamiento y se selecciona la maquinaria y equipo, asi como 

los sistemas administrativos necesarios para la operación de la 

planta. 

Las condiciones económico-financieras del proyecto se basan 

en lo siguiente: 

- El análisis se hace a precios y costos constantes para 

eliminar los efectos inflacionarios. 

- No se considera el efecto del IVA. por ser recuperable, v 

porque las ventas están previstas para exportación. Sin embargo. 

repercute en la liquidez de la planta. 

- Se cotizan los equipos en base a investigaciones directas 

y entrevistas personales. 

Al final de la tesi~. se presenta una bibliografia a la cual 

se hace refer~ncia a lo la~go del trabajo. 



C A P I T U L O 2 

PANORAMA GENERAL DE LA APICULTURA EN MEXICO 

2 .1 INFORMACION HISTORICA E IMPORTANCIA DF. LA PRODUCCTON APICOLA 

NACIONAL 

"La Miel", es la substancié' espesa, amarillenta y muy 

dulce,obtenida del néctar de las flores. que las abejas recogen, 

transforman y combinan con substancias especificas y dejan 

madurar en los panales de la colmena. 

La actividad que se enfoca al cuidado y explotación de las 

abejas es la "Apicultura". 

La Apicultura era practicada en forma rudjmentaria por lBs 

culturas prehispánicas en la República Mexicana, la miel que 

obtenían e incluian en su alimenti'ción eri'I de baja calidad. La 

Cultura Maya desarrollo esta actividad en el siglo IV A.C., 

contaban con técnicas que permitían la multiplicación de sus 

colmenas. Se llegó a comercializar cera y miel en forma de 

trueque con la gran Tenochtitlán en donde había un buen consumo 

y se exigia como tributo a otros pueblos. 

Durante la conquisti' los espafioles realizaron saqueos de 

miel y cera embarcándola por el puerto de Campeche , más 

adelante introdujeron la especie Apis Mellifica,la que incrementó 

la produccion v calidad de la miel. 

Fué hasta después de la revolución qtÚ~ la actividad empezo B 

desarrollarse con cierto énfasis. Con la introduccion de nuevas 



razas europeas corno la negra u holandesa y la italiana dorada, v 

posteriormente con la colmena técnica como la Jumbo y la 

Langstroth se lograron sensibles mejoras en rendimiento v 

calidad de producción.La actividad apícola ha progresado 

notablemente en los últimos 30 años en los estados de Yucatán, 

Morelos, Michoacán, Jalisco, Ouerétaro. México. Guanajuato. 

Guerrero, Veracruz, Tabasco y Chiapas Principalmente. 

En 1967 a nivel nacional se estimo en 1,580,060 el número de 

colmenas•. de las cuales correspondió aproximadamente un 503 a 

colmenas modernas e igual procentaje a las rústicas. En ese año 

se produjeron 33 257 738 Kg. de miel destinandose al. consumo 

nacional 5 540 739 Kg .. v para exportación 27 176 999 Kg.: por lo 

que la producción nacional cubrió ampliamente la demanda interna 

para uso alimenticio e industrial. 

En 1983, se produjeron 79 003 000 Kg. de mjel2 • de los 

cuales el 15.3 3 correspondió al consumo:nacional v el 78.2 3 fue 

exportado. 

En casi 20 años 

Actualmente existen 2 700 ooo; cb-Iní~nas aproximadamente. 

En los paises que mantiene~ '~-~ ,\·'°ai:to consumo de miel por 
_,_.,,-: 

habitante, se observa que de tin ~2~ a 30 3 es consumida como 
' ,-~,.;:.~~_; =:.J?;_'-;,~:!.;c;..---= ,;o,, ' 

ingrediente en pan dulce, gall.e~.~f>;~.panques, pasteles de miel . 

biscochos. donas etc. En e caml:i:ici)~r/ Mé~icb el consumo de miel en 

1 Fuente bibliografia•N~. 

2 Fuente bibliografia No, 5. 



panaderías se ha limitado a la pastelería f ína y a la 

fabricación de galletas: sin embargo es muv posible incrementar 

considerablemente el empleo de la miel en la industria 

panificadora nacional. 

La miel es utilizada como materia prima, en la preparación 

de ciertos productos, por ejemplo en tintorerías. fija el color 

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 también en la industria 

cosmética. 

En la fabricación de dulces, hidromieles y vino. la miel de 

abeja es materia prima básica. 

En la farmacologia moderna, son numerosos los medicamentos 

que se preparan con miel de abeja. Son utilizados en regímenes 

dietéticos de enfermos con padecimientos cr6niros. como 

dispepsias, entercolítis, disenterías etc. En las enfermedades de 

las vías respiratorias. prifi.IS°Palmente en las toses crónicas v 

prolongadas, las pastillas hechas con miel de abeja, avudan mucho 

a combatir la enfermedad y dan descanso al órgano afectado. 

La apicultura ofrece también como producto comercializable 

la cera, que puede ser usada para velas, en las industria del 

modelado. en las artes plásticas, para maniquies, para .oulimentar 

muebles, pisos y superficies. En las artes gráficas para 

preparación de los grabados lÜbgi'~f-l;;os. Puede ser substituida 
•. (··:\··:;:. ·.·. '> 

hoy en día por toda clase de cerás, vegetales o minerc>les. como es 

la parafina v la estearina, pero no se obtienen los mismos 



resultados que empleando cera pura de abeja, por lo tanto su 

demanda siempre será buena. 

La apicultura es una actividad que proporciona grandes 

beneficios al pais, tomando únicamente en cuenta la producción 

de miel y cera, y dejando a un lado el aspecto de la 

polinización que actualmente no se paga, pero es posible 

aumentar en un 33 3 ó más las cosechas empleando abejas para la 

polinización. 

2.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA ACTIVIDAD APICOLA EN EL PAIS 

La explotación apicola en México es una de las actividades 

económicas que ha alcanzado un mayor grado de rentabilidad, 

debido a su bajo costo de producción,la excelente calidad de sus 

productos, y los altos rendimientos por colmena. Lo cual ha 

generado una gran demanda y aceptación de sus derivados dentro 

del mercado nacional e internacional. 

- Tipos de miel -

Existen dos tipos de miel: la liquida y l~ granulada ó 

cristalizada en una gran variedad de cOlores y sabores. 

La variación del color ye sabor'7-se· debe a la naturaleza 

y composición guimica del _ nei:;_tar _ c¡1.1"=!_ extrg<.:?n las abej.3;< ¡:>ara 

formar la mie] V del trat?tnie6ti::o q1j~ él api.CUltór le do;: a esta. 



- Sistemas de Producción de miel -

Los sistemas de producción de miel utilizados en· México son: 

' Colmena Rústica o "Fija" 

• Colmena Moderna o "Móvil" 

La col~ena rústica. esté constituida por simples cajones de 

madera, sin medidas especificas, pudiendo constituir tétmbien en 

ollas de barro, troncos huec1:.s, etc, ·~ue/}o~tienen panales fi.ic•s 

sometidos por travesaHos de mader~ cruzados en el centr~ v que 

albergan panales irregulares. 

En México miles de colonias de abejas son alojados en 

colmenas rústicas obteniéndose un rendimiento bajo de miel, de 

entre 5 a 10 kg de miel/unidad, siendo la miel de mala calidad. 

La principal caracteristica de la colmena moderna es el uso 

de cuadros o paneles moviles y consta básicamente de una base o 

fondo, una cámara de cria. una serie de cuadros o bastidores que 

contienen un canal, una tapa y una o mas alzas con varion 

bastidores cada una, donde las abejas almacenan los excedentes de 

miel. 

Espacio de 

abejas 

GRAFICA 2.1 

- COLMENA MODERNA -

Espacio de 
rn;::::;;;;=~r--av abejas 



Los tipos de colmenas modernas de uso más común en nuestro 

país son: 

• Colmena Jumbo 

• Colmena Langstroth 

GRAFICA 2.2 

- TIPOS DE PANALES -

Tipo Jumbo Tipo Langstroth 

En casi todo el pais se ha generalizado el uso de la 

colmena tipo Jumbo. a excepción del sureste en donde se utiliza 

la colmena tipo Langstroth. 

- Organización de la actividad Apícola -

Actualmente se tiene un inventariado nacional de 

aproximadamente 2, 700,000·, .colmenas, que son manejada:. por 44,000 

product.ores, existiendo una· 'pr6clü¿cion anual de cerca do;: 70, 000 

toneladas de miel, de las cuales el 80~ se desTina Al mercado 



internacional y un 203 al mercado nacional. 

La organización de la actividad está regida por asociaciones 

apícolas v cooperativas que a su vez se afilian a la Unión 

Nacional de Apicultores. 

- Tipificación de los productores de miel de abeja -

La tipificación del productor. puede presentarse de la 

siguiente forma: 

PequeRos apicultores; que cuentan con menos de 20 colmenas, 

siendo la apicultura una actividad secundaria en su economía 

familiar. 

Apicultores medianos; que cuentan con un número de entre 20 

y 100 colmenas, siendo la apicultura una actividad 

complementaria a su economía básica. 

Grandes apicultores o productores de miel: cuentan con un 

número de entre 100 y 600 colmenas, siendo la apicultura la 

actividad principal en su economía básica . 

Finalmente. las grandes empresas que producen miel v cera 

en gran escala. cuentan con un número de hasta 26,000 colmenas , 

teniendo una integración del 1003 de la Actividad apícola. es 

decir, fabrican v venden maquinaria v equipo. producen. miel, la 

envasan, exportan v realizan investigaciones en este campo. 

- Factores de Influencia en la Actividad Apícola -

Los factores climatológicos de influencia en la actividad 

apícola son la temperatura v la pre~ipitacion pluvial. va que 



determinan la abundancia v desarrollo, así como la distribución 

geográfica de las especies nectaríferas v poliníferas. 

Estos factores influven en la cantidad de kilogramos de 

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

- Zona Productoras de Miel -

En atención a los factores climatológicos anteriores, se 

divide al pais en cuatro grandes zonas productoras de miel que 

son (Ver Gráfica 2.3) 

1 Zona Norte, con un pro~edio 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), produciendo hasta 60 

Kg por colmena anual 

4 Zona Sureste (Península de ~ucatán). produciendo más de 

60 Kg por colmen~ anual v aportando cerca de 603 de la 

producción nacional de miel 

- Cosechas de Miel de Abeja 

En general se tienen dos temporadas importantes de 

cosecha de miel de abeja 

1.- Cosecha Principal : La cual se efectúa oproximadamente 

entre los meses de Octubre ~ Noviembre de cada año 

2.- Cosecha Secundaria : La aue se efecrúa entte lo~~meses 

de Marzo v Abril. con una producción cercana al 703 d~ la coRecha 



principal. 

En la gráfica 2.4 se tiene un ciclo de 4 años de las épocas 

de floración de plantas necteriferas v poliniferas, donde se 

aprecia el inicio, duración_ y fin de la cosecha principal y 

secundaria.El número ~e ~osec~as de miel varia según la region 

productora. así en algunas regiones se tiene tres, dos o una 

cosecha al año. 

GRAFICA 2.3 

- Zonas Nectariferas del PaiR -
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2 .3 PROGRAMAS Y APOYOS ESTATALES PARA DICHA ACTIVIDAD 

(Considerando especificamente la abeja africana-brasileRa) 

Existen numerosos programas en distintas instituciones 

orientadas al apoyo de la apicultura. cubriendo aspectos 

técnicos, biológicos y económicos. La institución que brinda los 

más diversos y completos programas es la Secretaria de 

Agricultura v Recursos Hidráulicos. 

La Dirección General de Avicultura y Especies Menores. de 

la SARH. maneja el Programa Nacional de Paquetes Familiares. el 

cual procura proporcionar al campesino los elementos necesarios. 

para poder iniciar su producción, a bajo costo. con caoacitación 

y asistencia técnica. de tal forma que mejore su alimentación v 

obtenga ingresos adicionales. Existe tambien el Programa 

Nacinal de Apicultura. cuyo objetivo es el aprovechamiento de los 

amplios recursos néctar-poliniferos con que cuenta el pais. 

El programa cuenta con servicios tales como producción de 

núcleos de abejas, producción de abejas reinas v alzas, cámaras 

de cria y equipo complementario. producción de miel para su 

promoción v venta. maquila de cera como apoyo al oequeRo 

productor, etc. 

Se oretende ampliar la capacidad de lo~ criaderos de abejas 

reinas con el fin 

abeja africana. 

Se ha creadó él ProP,rama 

AbeJa Africana. ~ebi~o a la 

de l.:> 

a t'•'3rtir de 



1986. El arribo de esta abeja tiene como desventajas: 

- una sustancial reducción en 1 a producción de miel. 

disminución en la obtencion de divisas extranjeras generadas por 

el comercio 

- reducción del nivel económico de los productores, 

principalmente los de bajos ingresos 

- desempleo en apiarios. plantas de extracción y actividades 

conexas. 

Las abejas africanas fueron introducidas en 1956 a Brasil 

para lograr una raza con mejores caracteristicas que las 

europeas pretendiendo controlar su agresividad, pero por un 

descuido se escaparon y a partir de esa fecha, se ha ido 

mezclando libremente produciendo un hibrido al que se le ha 

llamado abeja africana-brasileña. 

Dentro de algunas de sus caracteristicas destacan las del 

rápido crecimiento de las colonias y alta producción dA 

enjambres reproductivos, resistencia n plagas v enfermedadeE .. 

carácter evasivo o migratorio que las impulsa a abandonar s11 

nido, capacidad de Jos enjambres para viajar grandes distancias 

(de 200 a 600 Km/año), alta inestabilidad en su temperamento 

demostrando un eficiente comportamiento defensivo, jornadas de 

trabajo más crolon~adas a las del resto de la abejas mieliferas. 

El avance de la abeja africana no se rige tanto por el 

potencial mielifero sino más bien por factores de humedad v 

temperatura. Se estima una velocidad de.· avance ·máximo po1· año de 

600 Km oara zonaa áridas. 400 Km oara zonas de presioitación 



intermedia y 200 Km para zonas con alta presipitación (ver 

gráfica 2.5). 
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En la Gráfica 2.6 se pueden observar las áreas donde se 

estima se tendrá una rápida saturación. areas de convivencia y 

finalmente areas donde se espera no penetre la abeja africana; 

asimismo en en el gráfica 2.7 muestra las secuencias del Programa 

Nacional para el control de la Abeja Africana. 

Con el fin de afrontar la problemática, se establecen 

programas regionales de producción, venta, manejo e introducción 

de abejas reinas italianas que son ofrecidas al pequefio productor 

en las areas de influencia. se busca también el mejoramiento 

genético mediante cruzas 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: 

- Concientización de los apicultores, autoridades y público 

en general 

- Capacitación de apicultores y técnicos 

- Formación de un centro de documentación sobre la abeja 

africana 

- Obtención de apoyos para lograr sus objetivos 

- Llevar a cabo acciones locales, regionales, nacionales e 

internacionales. 

Aunque es un hecho que la entrada de la abeja africana 

provocará una · reducci9ri en la corr¡;,ct.a 
. .. 

información y ~apacttaé;io~ puede c:fr,grar: un ~control y permitir 
<¡~ 

,. •"\., 

alcanzar los niveÍe~· de. produ·::c:i.óB~ ~Ptefiores a su ll"'gado. 
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Dentro de las instituciones que brindan apoyo económico, 

abriendo lineas de crédito a pequeños y medianos productores y 

ayudando a la formación de cooperativas o sociedades apícolas se 

encuentran el Banco de Crédito Rural y los Fideicomisos 

Instituidos en Relación a la Agricultura {FIRA), del Banco de 

México. 

Las instituciones Universitarias Agronómicas y la 

Secretaría de Educación Pública, incluyen en sus programas de 

estudio, materias relacionadas con apicultura, y realizan 

investigación en este campo. 



C A P I T U L O 3 

CONDICIONES GENERALES DEL MERCADO DE LA MIEL DE ABEJA 

3.1 GENERALIDADES DE MERCADO NACIONAL 

Existe en el mercado nacional una diversidad de canales de 

comercialización 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 cooperativas, o dedicarse al envasado 

rústico. utilizando botellas de vidrio previamente utilizadas 

para el envasado de leche, jugos, vinos, etc. y vender su 

mercancia en los mercados locales o a la orilla de los caminos y 

carreteras rurales. 

La mayoría de los grandes productores mayores realizan todo 

el proceso de desoperculaci6n 1 v extracción de miel envasando 

ésta en tambores de lémina con capacidad de 200 litros. Venden 

su producción a envasadoras y/o cooperativas; ·en algunas 

regiones del país es obligatoria la venta de estas cosechas a 

plantas beneficadoras, tal es el caso de zonas en Campeche v 

Quintana Roo. 

Pocos 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 Carlota). La mayoria de los 

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

1 Operación mediante la cual se corta con cuidado la 
pelicula de cera que cubre o sella las celdas donde se encuentra 
contenida la miel 



lo general la miel se encuentra en estado de cristalizacion. lo 

cual complica el proceso de extracción. Este problema y su 

resolución se trata a fondo en el capitulo 4. 

En la gráfica 3.1 aparecen en forma esquemática los 

principales canales de comercialización de este producto. siendo 

importante seRalar que el precio de la miel sufre los mayores 

incrementos en su costo al pasar por los intermediarios. 

Además de la miel en estado liquido y estado cremoso se 

encuentra en el mercado otra forma de consumo o presentación, 

denominada "miel en panal". la cual se vende en pequeRas 

secciones, envueltas en papel oarafinado o de celofán v colocadas 

en cajas de cartón o madera (en los mercados es vendido sin 

envoltura i . Otra modalidad en la venta de miel de panal. es la 

llamada "miel en panal o granel", que consiste en colocar pedazos 

de panales con miel dentro de un frasco, rellenando los espacios 

sobrantes con miel liquida. 

Debido a una falta de costumbre en el consumo de este 

producto por parte de la población de nuestro país, se tiene un 

índice de consumo percápita que asciende a aproximadamente 150 

gramos anuales (ver cuadro 3.1). Debido a este bjo consumo, más 

de un 803 de la producción nacional es destinada a la 

exportación. 



GRAFICA 3 .1 

- CANALES DE COMERCIALIZACION DE LA MIEL DE ABEJA -

...L - -
E ¡, e 
tJ r o 
V -· M 
·; T E 
4 

J 
R h 

[• I (. 

,_ o B I 
~ 

e R ( u A p 
p ü A ü l - tl A 
R o M [l E T N 

o F I IJ X l._ i e 
[l 

e--) E s .B._ í F ~ l) 

ll k . I R ¡ • N -e A B o A (; q 
- ~ 

T T E N N A I F u 
o I N I T:Y J [) N C A M 

R V f E s o E o ¡, i) ~ I 
A L F T M M R. 

r. : 
u s M ¡, 

·- A I A E A ~ S M o A 

IH s - -- R y s TE iLJ L-3 '-'---
T I (. o R T 
A A I R I I IJ 

[1 A I A C T 
o N s· o ¡-----; 

! 
R T i i1 .s ( 

¿ E A L ü 
~ s 

'-'--

FLIENTE : BIBLIOGRAFIA NO. 5 



CUADRO 3.1. 
DETERH!NACJON DEL CONSllHO PER CAPíTA (1960-19841 
PRODUCCJOll Y CONSUHO NACIONAL DE HIEL , POBLACION 

CONSUMO PERCAPIT A =CONSLIHü NACIONAL i Al I POBLAC!Oll 

A\0 PRODUCC!üll DE HIEL COtlSUHO tlAC!OtlAL PüBLAC!Oll CONSUHO 
!TON ) ITOllJ !En Hiles) PERCA PITA 

IAl IBl (Al (8) !GR) 

1%0 17. 262 19,005 n.d. 3, 163 n.d. n.d. 
1961 n.d. 20, 989 n.d. 3.498 n.d. n.d. 
1962 n.d. 26,211 n.d. 4, 368 n.d. n.d. 
1963 n.d. 22,182 n.d. 3,697 n.d. n.d. 
1964 20,m 27. 464 n.d. 4, 567 n.d. n.d. 
1965 33, 080 28,24i 4,824 4,724 42 ,640 113 
1966 28,419 33, OBO 5, 733 5,513 44 '090 130 
1967 33,257 28,415 4.737 4, 734 45,589 104 
1968 n.d. 36,477 6,077 6,078 47, 139 129 
1969 n.d. 32, 620 6,621 6,625 48. 742 136 
1970 n.d. 29. 923 7, 145 7,222 50, 399 142 
1971 n.d. 24. 789 7,474 7 ,474 52, 193 143 
1972 44,616 38,596 6, 700 6, 700 54, 051 124 
1973 49,120 33. 259 8,478 8,478 55. 975 151 
1974 52, 024 41, 967 B,400 8,400 57, 968 145 
1975 55. 732 38. 599 8, 705 8,500 60 ,032 145 
1976 55.813 58,418 9.015 8,500 62, 169 145 
1977 56' 730 62,013 9.285 9,0üO 64. 032 145 
1978 58.380 53. 959 9,589 9. 500 66, 13l 145 
1979 61,472 n.d. 9, 903 n.d. 68.299 145 
1980 65' 245 n.d. 10.228 n.d. 70' 538 145 
1981 70' 557 n.d. n.d. n.d. 70. 538 n.d. 
1982 45,361 n.d. n.d. n.o. n.d. n.d. 
1983 79. 003 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. 
1984 69. 333 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. 

n.d. 

Fuente : Produce ion Hiel 1960-1971 Opcion (a) . 8ibliografia no. 10 
Produccion Hiel 1972-1984 Opcion la l . Bibliografia no. 13 
Produccion Hiel Opcion (b) .Bibliografia no. 7 
Consumo Nacional Opcion 1 a) . Bibliografia no. 9 
Consumo llacional Opcion lbl .Bibliografia no. 7 
Poblacion . Bibliografía 9 
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3.2. PERSPECTIVAS DE EXPORTACION 

Con el objeto de presentar un panorama general acerca de la 

situación del mercado internacional, asi como datos que permitan 

al lector ubicar con claridad la posición que guarda nuestro 

pais, con 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 provecto 

presentado en esta obra. 

La demanda mundial de miel ha venido presentando un aumento 

considerable en los últimos 15 años, debido principalmente a los 

siguientes factores: 

nivel de vida més alto en los paises industrializados. 

- mayor interés del consumidor por productos alimenticios 

naturales y dietéticos. 

la aparicion de nuevos paises improtadores. como los 

paises arabes. y Japón. 

-poli ticas de mercadeo más agresivas por parte __ de_ 

envasadores, distribuidores y cadenas de venta . 

Aunque la demanda mundial de miel se haya incrementado 

notablemente, la oferta de miel para la exportación no se ha 

desarrollado al mismo ritmo. Por esta razón, los precios 

mundiales de la miel han aumentado mucho en los últimos años. 

Debe tenerse en cuenta que el consumo principal proviene. de los 

paises desarrollados de occidente y_ .que §!l alza de los ore·: íos nc•­

ha provocado una res tri~cfon •én)ia;:de'.fu·a~da :-



Entre los problemas que impiden incrementar la oferta mundial de 

miel, a corto plazo, se encuentran los siguientes: 

- problemas de recolección, transporte y almacenamiento de 

la miel por falta de material adecuado. 

- escasez de personal calificado en apicultura. 

- deficiente conocimiento de los mercados e insuficiente 

experincia comercializadora. 

-las normas de calidad restricitivas que imponen a la miel 

de importación los principales paises consumidores. 

- las preferencias especificas de los consumidores por 

mieles de determinados sabores, colores y consiscencias. 

Ademas de éstos. estén los problemas inherentes al producto, 

como son: las fluctuaciones en número de la población de abejas, 

sus enfermedades, las condiciones meterológicas y de 

contaminación, ecc. 

Los datos referentes a la importación mundial de miel 

aparecen en el cuadro 3.2 y un desglose por países en el periodo 

1983-1985 aparecen en el cuadro 3.3. 



CUADRO 3. 2 

- IMPORTACIONES MUNDIALES DE MIEL (1974-1985) -

(datos tomados de los anuarios FAO de comercio) 

AÑO 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 
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CUADRO 3.4 

Principales Países exportadores de miel de 

participación del mercado mundial. (comparativamente 

PAIS 

China 

México 

Argent. 

URRS 

Australia 

Canadá 

Hungría 

RFA 

Cuba 

Bulgaria 

SUBTOTAL 

Total 

Mundial 

VOLUMEN EXPORTADO (Tons. l 

1976 1985 

25,083 44,054 

49,919 43,048 

30,000 38,000 

7,205 22,698 

11,457 17,604 

4,742 17,315 

7.974 15,275 

1,999 13,908 

6,000 8,138 

3,220 6,272 

145,999 226,312 

Fuente Bibliograf ia N~ 16 

PARTICIPACION 

1976 

l.3.6 

27.2 

16.3 

3.9 

6.2 

2.6 

4.3 

1.1 

3.2 

l. 7 

80.4 

abeja y su 

1976-1985) 

MUNDIAL (3) 

1985 

16.3 

15.9 

14.0 

8.4 

6.5 

6.4 

5.6 

5.1 

3.0 

2.3 

83.7 



Del cuadro 3.2 se observa una tendencia creciente en las 

importaciones mundiales. En el periodo comprendido entre 1974 y 

1981 (sólo 8 años) se observa una duplicación en las 

importaciones y en el periodo comprendido entre 1980 y 1985 se ha 

observado un incremento del 403. 

De la comparación internacional de los paises importadores 

(cuadro 3. 3) año 1985, se pueden obtener las s.iguientes 

conclusiones: 

- el prinicipal pais importador mundial es la República 

Federal Alemana, que absorve, por si sola, más del ~8.~ de la 

importación mundial de miel. 

- cuatro paises: RFA, EUA. Reino Unido y Japón importan, 

conjuntamente, el Ql_,_~ del total mundial, lo que los convierte 

en los mercados más importantes de la miel. 

- prácticamente la totalidad de paises importadores son 

económicamente desarrollados. 

Asimismo en el cuadro 3.4 se presenta una lista de los diez 

principales paises exportadores de miel de abeja y se compara con 

los volúmenes exportados diez años antes. para apreciar su 

evolución en la participación de mercado mundial. 

Como se puede observar. en 1985. a los diez principales 

paises exportadores les correspondió aproximadamente e 843 de las 

exportaciones mundiales de miel. 

Del cuadro 3.4 se< Obs~rva también la importancia que 

desempeña China - y el desarrollo que en ese país ha ocurrido: por 



lo cual es interesante señalar que en los últimos años. la 

apicultura China ha pasado de producir 55,0002 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, duplicéndose asi el volúmen colocado en el exterior en 

menos de una decada. 

Esto se debió a las nuevas politicas liberales que se 

introdujeron en las áreas rurales del pais (1978). mismas que 

alentaron las actividades secundarias, como es la apicultura. 

Este incremento en la participación del mercado mundial de 

exportación de miel por parte de China ha afectado las ventas al 

exterior de México va que el producto chino es mas barato que el 

nacional, aunque también es de una calidad inferior. Muchos de 

los importadores adquieren miel china v la mezcla con la mexicana 

para obtener una miel de buena calidad a bajo costo. 

Los datos referentes a los volúmenes de importacion y 

exportación de miel d€ abeja realizados en México se presentan en 

el cuadro 3.5; a su vez la gráfica 3.3 se presenta con el· objeto 

de mostrar la información de una manera más comprensible y se 

aprecia el desarrollo que ha tenido la actividad de exportación. 

2 Fuente Bibliografia No. 18 



CUADRO 3.5. IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES DE HIEL DE ABEJA REALIZADAS POR HEX!CO 

A\O 

1934 
1935 
1936 
1937 
1938 
1939 
1940 
1941 
1942 
1943 
1944 
1945 
1946 
1947 
1948 
1949 
1950 
1951 
1952 
1953 
1954 
1955 
1956 
1957 
1958 
1959 
1960 
1%1 
1962 
1963 
1964 
1965 
1966 
1967 
1968 
1969 
1970 
1971 
1972 
1973 
1974 
1975 
1976 
1977 
1978 
1979 
1980 
1981 
1982 
198:< 
1984 
1985 

IMPORTACIONES 
VOLUMEN 

TOTAL 
IKG) 

44.0 
28.0 
n.d. 
n.d. 
n.d. 
14.0 
22.0 
96.0 
47 .o 
44.0 
3.0 
4.0 

19.0 
66.0 
n.d. 
35.0 
88.0 
45.0 
17.0 
33.0 
19.0 
85.0 

SIS.O 
59.0 

586.0 
109.0 
842.0 

77.0 
3.0 

12.0 
1,026.0 

14.0 
1,971.0 

SS.O 
208.0 
11.0 
3.0 
6.0 

551.0 
124.0 
79.0 

73,380.0 
69,15S.O 
49,416.0 
21,240.0 
19,811.0 
13,202.0 

192.8S3.0 
2. 758.0 

79.0 
102.825.0 

688.0 

EXPORTACION 
VOLUMEN 

TOTAL 
(KG) 

1,105,282.0 
l.S56,992.0 

n.d. 
n.d. 
n.d. 

2,091,508.0 
m,115.o 
112,680. o 

2,063,990.0 
5,666,529.0 
1.908' 084. o 
2,284,684.0 
3,357,436.0 
4,550,830.0 
3,292,906.0 
3,666,815.0 
S. 043, 177 .O 
1,888,404.0 
l, 930,619.0 
6,245,133.0 
8,869,252.0 
8,062,552.0 
9,523,062.0 

13,148,279.0 
11,787,058.0 
16,612,665.0 
15,837,968.0 
17.491,376.0 
l, 587,592.0 

18,486,484.0 
22, 901,403.0 
23,622,630.0 
27, 786,191.0 
23,679,290.0 
30,392,087.0 
25, 989,212.0 
22,622, 737 .o 
17,315,648.0 
31,096,275.0 
25,196,398.0 
22,168,m.o 
30,563,998.0 
48,962,364.0 
53,242,994.0 
45, 141, 977 .o 
40,772,977.0 
39, 402, 512.0 
46,616,282.0 
40,028.433.ú 
59,573,657.0 
54.040.•5•.0 

n.d. 



Ei<PORTACIONES DE ~JliEt DE ABEJA .l\r1EXiCO 
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En el cuadro 3.6 se presenta un desglose donde se señalan los 

países destinadorios de las exportaciones de miel de abeja 

indicando los volúmenes comercializados presentando así 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 

Alemania Occidental 

Australia 

Bélgica / Luxemburgo 

Canadá 

España 

Estados Unidos 

Francia 

Grecia 

Holanda 

Italia 

Japón 

Reino Unido 

Suecia 

Suiza 

TOTAL 

VOLUMEN (Kg) 

12'840,605 

23,988 

1'613,462 

5 .160 

91.902 

1l • 901. 996 

218,141 

1,032 

34,396 

232,600 

56, 960 

2'612,592 

29. 120 

591,451 

30'253,405 



Debido a que los principales paises importadores de miel de 

abeja mexicana son la RFA y los EUA se presentan a continuación 

los requisitos necesarios para tener acceso a dichos mercados, 

asi como la información y consideraciones pertinentes. También se 

incluye información acerca de los requisitos que deben cumplirse 

en México para realizar la exportación. 

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

ESTADO~\m_IDOS 

< REQUISITOS DE ENVASE {FDA) 

Todos los productos alimenticios envasados en el exterior 

que sean orientados a los Estados Unidos, deben cumplir con los 

requisitos, de etiquetado. salud, confiabilidad, información 

nutritiva y requisitos de sanidad, establecidos por el Food and 

Drug Administration (FDA). 

Por lo que se refiere a los requisitos de etiquetado la 

información que debe con~ener el producto es la siguiente: 

Nombre, calle, ciudad y el estado, ya sea del fabricante, 

empacador o distribuidor del producto. 

& Establecer precisamente el contenido neto del producto {este 

puiede expresarse en libras 

según se el caso). 

Esto debe aparecer 

galones.o litros 



* El nombre común o usual del producto Casi como su presentación 

por ej. natural, mezclado, etc. l 

Los ingredientes que contenga el producto. los cuales deben 

aparecer por su nombre común enlistados regresivamente de acuerdo 

al porcentaje de los mismos. 

Por lo que respecta a otros datos tales como ventajas en 

dietas especiales, valor nutritivo, etc. sólo son requeridos en 

caso de que asi lo ostente el producto. 

Todo embarque antes de ser internado al pais es analizado 

por muestreo por los laboratorios de la FDA. establecidos en 

aduanas y móviles en las principales carreteras de entrada a los 

pais con el objeto de evaluar la sanidad, estado, envase y 

estándares de calidad del producto que pretende entrar a los 

EUA. Una vez que éste es aprobado se otorEa el certificado 

correspondiente al importador y puede retirar la mercancia del 

recinto aduanal. Este procedimiento generalmente es muy rápido 

requiriendo aprox. 24 hrs. 

Además de los requisitos generales de envasado y etiquetado 

que la FDA dispone para todos los alimentos, las miel en 

particular no está regida por ningún otro control especial. 

En el anexo 1 se presentan reglamentaciones arancelarias, 

así como copias de requisitos y reglamentaciones de la FDA 

utilizadas Para determinar los niveles de calidad v tipos o 

grados de miel en -los Estados Unidos. 



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

La mayor parte de la miel importada se vende ya 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 según sus propias recetas. 

Para verificar si la calidad de la miel resultara aceptable 

en el mercado alemén. se puede acudir a los importadores o 

representantes que suelen estar en condiciones de ayudar 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 Investigación sobre la Miel (Institut fuer 

Honigforschung), fundado por la Asociación de Comerciantes de 

Miel. 

Los importadores compran la miel de acuerdo a muestras, de 

preferencia de 50 g. Es importante que la miel que se entregue 

finalmente al importador corresponda, en calidad, a la muestra 

previamente aceptada. La verificación de la calidad se efectúa 

escogiendo aleatoriamente una muestra de 50 g de alguno de cada 

10 tambores O barriles. 

~ Disposicione~ sanitarias 

en la RFA requiere tener el 

corre-spo~dien~E:~ -Certificado Fi tosan.i. tario expedido por -':l pais 

exportador. 



• Normas y requisitos de empaque v embalaje 

La miel a granel se importa en tambores de unos 300 kg (que 

es el recipiente preferido por los importadores v envasadores). o 

bien, en envases más pequieños. 

frecuente es la importación 

por ejemplo. de 25 a 30 kg. Menos 

en grandes tanques de muchas 

toneladas de capacidad. Todos estos envases deberán estar 

perfectamente limpios y, de preferencia, barnizados en su 

interior o con cualquier otro recubrimiento que no contamine el 

producto y que, a la vez, lo proteja de la posible oxidación del 

tambor. por ejemplo, revestimiento de cera de abejas. 

No conviene utilizar la parafina corno revestimiento, va que 

a veces este producto comunica a la miel un sabor a petróleo, 

especialmente si tiene un bajo punto de fusión. El recipiente 

debe estar hecho a prueba de humedad y ser de fácil vaciaao. 

Se importan tambien pequeñas cantidades de miel preenvasada. 

generalmente en tarros de vidrio de 450 a 500 g. En este caso, se 

trata de mieles especiales, mezcladas o no, en su país de origen 

indicándose, entre otras cosas, el nombre de la empresa para 

quién se envasó. 

En el Anexo I se presentan el régimen de importación, 

documentos requeridos, normas de calidad y otros requisitos para 

la importación a la RFA. 



3.2.3 Requisitos Mexicanos para la exportación de miel de Abeja. 

Los documentos y requisitos que debe cumplir el exportador 

mexicano son los siguien~es: 

- 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 Cámara de Comercio correspondiente 

- Permiso de la Secretaria de Gobernación (gralmente. 

tramitado por el agente aduanal.) 

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

- Trámite con agente aduanal. 

Debe pagarse un impuesto de exportación que se rige por la lista 

de precios oficiales que aparecen en las licencias de 

exporcación. 



3. 3 MERCADO ACCESIBLE PARA LA PLANTA Y SUS PERSPECTIVAS 

La miel de abeja producida y envasada en Méxjco. se puede 

comercializar en dos mercados: el nacional v el internacional. 

La demanda en el mercado nacional es muy pobre, debido a que no 

existe en la población el hábito de consumo de miel (ver gráfica 

3.2-) 

Actualmente compiten dentro del mercado nacional unas 25 empresas 

que envasan con marca propia; además de los pequeños productores 

que envasan manualmente su producto, que venden en mercados 

locales ven los caminos o carreteras rurales. 

El consumidor nacional tiene la concepciOn errónea de que la 

miel cremosa es de calidad inferior a la liquida, por lo cual su 

oferta no resulta provechosa dentro del mercado nacional. 

Cabe señalar que el consumidor nacional aún no ha aprendido a 

identificar ni apreciar. las diferentes calidades v floracione~ 

de la miel, por lo que es muy dificil competir con precios en 

función a la calidad de la miel. 

De acuerdo a lo anterior, notamos que existe un gran 

potencial en el mercado internacional. ya que actualmente se 

exportan entre 55,000 y 60,000 toneladas anuales; el 953 se vende 

a granel en tambores de 200 litros 

mayores.siendo empresas extranjeras quienes lo 

envasan y comercializan. 

o en recipientes 

El establecer planta-s envasadoras de miel de abeja rei::ul ta 

atractivo n•) sólo para q1Jief1~~ invi~rten en ellas. si no _para l;;. 

economía naci.onal en generál: e al generar empleos.- la capt.acióri d-: 



divisas extranjeras y lograr ingresos sensiblemente mayores a los 

que actualmente se obtienen. Otro atractivo que presenta la 

comercialización de miel en el extranjero es la colocación de 

grandes volúmenes del producto por pedido 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 alcanzará un nivel cte produccion de 

603 Debido a la insuficiencia de clietes y a prohlemas 

operacionales inherentes a todo nuevo provecto. Este nivel de 

envasado representa aproximadamente el 1.53 del total de las 

exportaciones. 

Las perspectivas de venta para el presente proyecto aumentan 

en volumen conforme se logre establecer una cartera de clientes y 

proveedores más numerosa: y mientras se alcancen los niveles de 

calidad a precios competitivos. 

Resulta factible que una empresa logre manejar hasta un 53 

de las exportaciones totales de miel y realizarlas con envases 

unitarios. Esto requiere de una capacidad de envasado de 11 

toneladas diarias. A pesar de lo anterior todos los cálculo$ que 

se presentan en esta tesis, se realizan en base a una producción 

constante de 3 toneladas al día, para estudiar con ésto la 

factibilidad del proyecto a un nivel de P
0

roduc:cié·Ó- v '/entf.'s 

accesibles. 



C A P I T U L O 4 

DESCRIPCION DEL PROCESAMIENTO Y ENVASADO DE LA MIEL 

4.1 PROPIEDADES Y CUIDADOS DE LA MIEL 

La miel es un líquido viscoso y dulce, elaborado por las 

abejas. Su color generalmente es amarillo, dorado o pardo rojizo, 

aunque pueden encontrarse mieles desde blancas hasta casi negras. 

El sabor varía de un ligeramente dulce hasta un sabor fuerte y 

aromético con propiedades medicinales. 

La miel es un carbohidrato, cuyas azúcares son simples y de 

fácil digestión semejante a los de las frutas, y debido a su 

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

las cantidades son tan pequeñas que carecen de importancia para 

la alimentación humana. 

El valor alimenticio de la miel es de 3,395 calorías por Kg. 

y una cucharada de miel equivale aproximadamente a 100 calorías.· 

La miel contiene fundamentalmente dos azúcares que son las 

levolusa y la glucosa. Los otros elementos que se encuentran son 

el hierro, calcio. sodio, azufre. magnesio, acido fosfórico. 

granos de polen, albúmina, cuerpos aromáticos. vitaminas v otros 

cüerpos de naturaleza desconocida. 



•• Composición de la miel •• 

levulosa o fructosa 41.00 3 

glucosa o dextrosa 34.00 3 

sacarosa o sucrasa 1.90 3 

humedad 17.00 3 

dextrinas 1.80 3 

proteinas 0.30 3 

cenizas 0.18 3 

ácidos 0.18 3 

nitrógeno 0.04 3 

otros materiales 3.68 3 

Las propiedades fisicas de la miel son: alta viscosidad y 

densidad. consistencia pegajosa, gran dulzura. tendencia a 

absorver la humedad del aire e inmunidad a la descomposición si 

se evita la fermentación. 

La miel es un medio no apto para el desarrollo de las 

bacterias por dos razones: es ácida y contiene un alto nivel de 

azúcar. Esta destrucción de bacterias se conoce como efecto 

osmótico que se debe a la acumulación de peróxido de hidrógeno en 

la miel diluida. 

La fermentación de la miel es causada por la germinación v 

el desarrollo de levaduras que se encuentran en ella. aunque 

tiene ~ran concentración de azúcar que aetiene la fermentación. 



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

alargar el tiempo de vida del producto 

- HIGROSCOPICIDAD -

Una de las propiedades de la miel, es la de absorver y 

retener la humedad, fenómeno que técnicamente se denomina 

"higroscopicidad". Es importante considerar esta característica 

al almacenar la miel. Cuando la miel es almacenada a 

temperaturas bajas en un ambiente húmedo, absorve humedad y se 

diluye. lo que tiende a provocar su fermentación. En cambio, el 

almacenamiento en un lugar seco daré como resultado una pérdida 

de agua. volviéndose un cuerpo mas denso. 

La higroscopicidad de la miel sugiere la conveniencia de ser 

usada en industrias corno la tabaquera, en la manufactura de goma 

de mascar. etc., donde se requiere el uso de ingredientes 

higroscópicos a fin de impedir el secamiento de los productos. 

- RELACION ENTRE TEMPERATURA Y ALTERACION DF. LA MIEL -

La temperatura es un factor importante en la preservación y 

en la alteración de la miel después que ha sido extraída de las 

colmenas. 

Temperaturas rle alma~enm1ento mayores de 35 

color v el sabor de la mi~l. 

C. c>Jter2 el 



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 continuación se presentan las 

actividades necesarias para obtener "miel pura" y lista para ser 

envasada. 

4.2.1. INSPECCIONES EN LA RECEPCION 

Al recibir la miel y después de pesarla, deben realizarse 

inspecciones para conocer las condiciones en que se recibe la 

miel, con el objeto de determinar: 

- si habrá castigo en el pago (debido a niveles muy altos de 

impureza 6 humedad) 

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

sustancias químicas 

Estas inspecciones permiten además clasificar los inventarios v 

definir los procesos a que se someterá cada lote. 

Después de haber pesado los recipientes en que se recibe la miel, 

se toma una muestra en un frasco pequeno mediante un cucharón. 

con la finalidad de analizarla. Estos frascos se guardan para 

llevar un control de calidad en caso de que algún envio resulte 

rechazado. Deben ordenarse perfectamente las muestras para su 

rápida localización y facilitar la integración.de lotes. 

- Inspección, de.Impurezas -

Esta inspección se hace vis~;;lmente o' v su finalidad es evitar 
,,, 

recibir miel sur:ia, pues.si Je1.:·mieL .• muesxra mucheis impurez¿¡s:, 



éstas sólo pueden eliminarse por medio del filtrado 6 decantado, 

lo que requiere de mayor tiempo de proceso (calentamiento). 

Con la inspección visual además se observa si la miel está 

liquida o cristalizada. Si los cristales no son uniformes, es 

indicativo de que es una mezcla no homogénea de mieles. 

- Inspección de Humedad -

Es importante conocer el contenido de humedad que tiene la miel, 

puesto que todas las mieles que tengan menos de 203 de humedad 

tienden a cristalizar a temperaturas menores de 15 C; y mieles 

con más de 203 de humedad tienden a fermentarse. 

Dos equipos comunmente empleados para determinar la humedad de 

la miel, son el refract6metro y el hidrómetro. 

- Inspección de Floración -

De la muestra de miel tomada en la recepción, se envia una 

porción a ser analizada a un laboratorio para conocer el tipo de 

floración del que proviene la miel; caracteristica íntimamente 

asociada con el color y el sabor de la miel. La identificación de 

la floración facilita la realización de mezclas más precisas. 

El laboratorio también determina si la miel está 'fermentada, o 

si contiene contaminantes quimicos como: áceites, fertj]izantes. 

ácidos etc .. 



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

- Suministro de Calor -

El calentamiento de la miel a temperaturas mayores de 40 c. rompe 

los cristales de azúcar, lo que implica que la miel necesita 

mayor tiempo para volver a cristalizar aún a temperaturas bajas. 

El calentamiento debe hacerse en ambientes secos o recipientes 

que eviten la entrada de humedad, debido a las caracteristicas 

higroscópicas de la miel. 

Este proceso de calentamiento .es necesario en los casos 

siguientes: 

- Si la miel viene espesa o cristalizada, para sacarla de los 

tambores. 

- Si se requiere filtrar o decantar la miel, para retirar 

impurezas. 

- Si se realiza un mezclado o estandarizado. 

- Si se requiere bombear la miel. 

- Si se utilizan máquinas envasadoras. 

- Decantado 6 Sedimentación -

Las materias extraRas como: trocitos de cera, patas, alas, 

etc. ,constituyen partículas más li~ianas que la miel y tienden a 
-oo-·~~:.: ==,'.,,---;,i- -, 

subir a Ja-superficje. ·-.:.;._~--~:~·: .. :-, 
'·';;·' 

Si 
·: .,._;· < .. ~~:'° ::'·:_~. ·<'.--. -- , ... : · .. _ 

despues de la e>:tracción';'~;se\coloéa-;la recipientes y 

se deja reposa1· a llna te;)¡pef~turci ~~º~61-cie 25 e durante varias 

horas. las partículas ·. extraÍ'ías forman una espumci en la 



superficie que se puede retirar fácilmente. 

Este proceso puede ser considerablemente acelerado 

calentando la miel a 50 e o 55 e máximo y usando una bomba de 

vacio durante 30 o 40 minutos, en la 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 -

Generalmente se usan dos formas de filtrado: 

a) Filtrado a través de mallas textiles; tjene la ventaja de 

que en la miel se mantiene cierta cantidad de polen que permite 

identificar floraciones. y por otra parte se conservan particulas 

nutiritivas además de servir corno núcleos de condensación para la 

formación de cristales uniformes. 

b) Filtrado mediante filtro de prensa, en el cual la miel 

es bombeada por medio de una bomba de engranes. El material 

filtrante permite el paso de partículas menores a las 20 micras, 

con ésto se limpia la miel eliminando la mayor parte de las 

impurezas, obteniendo "miel pura" que cristaliza en un tiempo 

mayor. 

- Mezclado -

Con el objeto de obtener lotes uniformes de los diferentes tipos 

de miel. se mezcla e1·ct;.ntenid9.·;prc•yP.n;ier:ite de varios tambores., 

pr0curando 'que .. sean de;~mi~i)G~i,Lca~.ad.ieÚs:tJ.;,cas .!';<?.mejanteó: 

(color' r.romil. sab('l·r. rlor~(:j ón ,· Aitc 



,4.3 PROCESO DE ENVASADO 

Existen numerosos sistemas, métodos v equipo para el 

envasado de la miel. su selección depende de varios factores 

entre los que se destacan 

- La dosificación deseada y por consiguiente el volumen 

(dimensiones) del recipiente 

- El material del envase 

- El tipo de miel 

- La temperatura y viscocidad del producto a envasar 

- Volúmen de producción 

- La calidad y presentación deseada 

- Costo 

De acuerdo con estos factores condicionantes se puede optar 

por métodos que vari desde el manual hasta los avanzados sistémas 

automáticos. 

Los tipos de recipientes utilizados varían en tamafio, forma 

y material de acuerdo al destino del producto. 

Productores aficionados, campesinos, e.Hdatarios o 

apicultores en pequeHo recurren por lo general al uso de frascos 

de vidrio o pléstico destinados para el e~vasado de otros 

productos, envases que pueden ser d~ segunda o rechazados por 

empresas mayores. En otros casos. utilizan recipientes de vidrio 

una vez que estos han recibido un proceso de limpieza, despues cte 

haber sido desechados v recc•lectados pÓ.r el servicio de limpié1. 

La miel liquida comercializáda,:con .el nombre· de una marca. es por 
-- ' ';·, ;. ';,,· 

lo general presentada en . envases' dé"· Vid~io tré'nslúcido, con Un 



contenido que fluctúa entre los 300 y 1000 gramos, por lo 

general. Para la venta a consumidores más fuertes como pueden 

ser: restaurantes, pastelerías, panificadoras, etc. existe una 

presentación 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 plástico con tapa. 

Para la venta a granel, la miel es envasada en tambores de 

lámina con una capacidad de 200 litros. Estos tamb6res deben 

estar recubiertos en su interior con resina fenólica o cera de 

abeja para asegurar el manejo sanitario de alimentos. 

En el caso de miel envasada para el consumo en porciones 

individuales se recurre a una gran variedad de recipientes 

plásticos o laminados. Estos pueden ser del tipo cápsula como en 

el caso de los envases blister utilizados principalmente en la 

industria farmacéutica, o en cazuelas plásticas con tapa rle 

aluminio como las utilizadas para la presentación de mantequilla 

o mermelada en cadenas de restaurantes. 

Otra presentación posible es la de sobres de plástico 

sellados, tales como los utilizados para envasar salsa de tomate 

o mostaza. 

A continuación se presentan los d~ferentes procesos de 

envasado seHalando las condiciones que determinan su uso, asi 

como sus ventajas y desventajas. 



4.3.1 PROCESOS MANUALES 

Estos procesos son utizados cuando los volúmenes de 

producción son bajos y cuando la venta es realizada directamente 

por el productor o por algún pequeño comerciante local. 

Para el llenado de frascos con capacidad inferior a dos 

litros se puede recurrir al uso de una jarra. Se puede también 

vertir la miel directamente desde un tambor o contenedor que 

cuente con una llave colocada a un costado de la base que es 

operada manualmente. Existen empresas que para obtener miel en 

estado 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 introducción y 

extracción de un tubo metálico en el que se embarra la miel 

cremosa, vaciándose manualmente en un recipiente colocado por 

debajo del barril. 

El envasado se efectúa por obreros que utilizan su mano en 

forma de cucharón para recoger la miel y se exprime cerrando el 

puño, vertiéndola dentro del recipiente. 

Este método de extracción y envasado de miel tiene las 

siguientes desventajas: 

al El trabajo necesita de gran esfuerzo y mano de obra Jntensiva 

b) Requiere 

tambor) 

c l Rechazo del 

filtra .. la mié}) 

d l En caso de 

el vaciado del 

forman cristal~s 



completamente distintos, lo que afecta la calidad y la aceptación 

de la miel por el cliente. 

e) Existe contacto directo entre la mano del obrero y el 

producto. 

4.3.2 PROCESOS SEMIAUTOMATICOS 

Estos procesos son utilizados cuando los volúmenes de 

producción son altos y requieren del auxilio de maquinaria para 

facilitar, estandarizar y agilizar el proceso de envasado. 

En estos procesos el envasado, es realizado por una máquina 

con la intervención de uno o varios operadores en partes del 

proceso, tales como la colocación y retiro de recipientes; o 

simplemente la limpieza final del frasco y colocación de las 

tapas o sellos. 

Por lo general se debe procurar al máximo aprovechar la 

gravedad para lograr flujos de miel a través de los diferentes 

procesos. Para el caso, en que el uso del equipo de bombeo sea 

requerido, se debe cuidar que utilice bajo condiciones de ahogo, 

evitando con esto el salpiqueo, chorreo y .la formación de 

espumas. 

procesos - -semiautomáticc•s requieren de envases 

estandarizados en su y en_ su volúmen, aunque algunos 

sistemas permiten mayqr ilexibil i.dad. Lc0s envai=.es más comunes son 

recioien~es de vidrio o ~lé~ti~o con ~aoa~idad de tJn Litr0 r1 



enos. 

La maquinaria fundamental para este proceso es la llenadora 

de pistón de carrera ajustable para la obtención de dosificación 

variable. 

Se debe evitar la formación de espuma en el proceso 

semiautomático de envasado de miel liquida. 

Para envasar la miel cremosa existen dos alternativas: 

La primera consiste en utilizar una llenadora como las 

empleadas para el manejo de polvos, harinas, cereales o pastas. 

Estas llenadoras utilizan un tornillo helicoidal para forzar el 

paso del producto.Otra forma es aplicar una carga neumática o 

mecánica sobre el recipiente alimentador de la máquina. Una vez 

contando con la fluidez forzada se puede operar manualmente el 

recorrido de un pistón dentro de una cámara de recepción del 

producto controlando asi la dosificación. Este mecanismo es 

parecido al que utilizan las máquinas 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 
1 

incrementar su fluidez. y permitir que se procese de la misma 

manera. que la miel liquida. Simultáneamente se procede a moler 

una cantidad apropiada de miel cristalizada, para nbtener miel 

. pastosa (lo que se conoce ·~omo "semilla") .que ~s agregada a la 

miel liquida en el mr:.merito de su mezcle.do y homoge}1izac ión. 

Esta semilla ' ,sirve como catalizador al aportar nllcl•?.OP. de 

condensación al 



ventaja de reproducir una estructura deseada. 

La proporción requerida para el mezclado es de 

aproximadamente una parte de miel molida o semilla por cada diez 

de miel líquida. 

La miel utilizada como semilla también puede ser obtenida 

por acuerdo con algún apicultor de confianza, quien se encarga de 

limpiarla, envasarla en tambores de boca ancha y 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 a través de los procesos 

debido a su estado liquido (permite el bombeo). 

d) obtención de miel con la limpieza requerida (filtración} y con 

cristalización homogénea. 



4.3.2 Procesos Automáticos 

Estos procesos son utilizados cuando los volúmenes de 

producción son muy altos (arriba de 50,000 operaciones/día), y 

por lo general se orientan a las presentaciones de tipo de 

porción individual o recipientes pequeños de cantidades menores a 

un litro. 

Las máquinas automáticas varian dependiendo del tipo de 

envasado, éste puede consistir en cápsulas, sobres o cazuelas 

pequeñas, todas estas utilizan materiales plásticos o laminados. 

Aparte del proceso de llenado, la automatizaciOn frecuentemente 

se utiliza en el transporte, determinación de dosificaciones. 

sellado del recipiente y otras operaciones, 

el producto listo para el empaque. 

arrojando finalmente 

Se puede lograr la automatizaciOn total del proceso de 

envasado utilizando máquinas accionadas y controladas mediante 

sensores pero estos sistemas resultan por lo general demasiado 

complicados y costosos para procesos sencillos. 



CAPITULO 5 

DISEÑO DEL SISTEMA DE PROCESAMIENTO Y ENVASADO 

En el presente capítulo 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 

exportación orientada a satisfacer demandas en el extranjero. 

De acuerdo a los resultados de la apreciación del mercado en 

este proyecto, la demanda justifica un volúmen de producción 

diario de 3 toneladas de miel considerando 250 días laborales 

durante el año generando con esto una producción anual de 750 

toneladas de miel. De acuerdo también con el estudio esta 

producción se clasificaré en cinco tipos distintos de miel. 3 de 

tipo liquido y 2 de tipo cremoso: 

1 Altiplano (cremosa) 

2 Mezquite 

3 Naranjo 

4 Bosques 

(cremosa) 

(liquida l 

(líquida) 

5 Floración Silvestre (líquida) 

En términos anuales se elabora un 203 del volúmen total por 

tipo de miel, es decir que se venden en cantidades iguales. 

Las características de 

repetibles para garantizar con 

uniforme y de buena calid8d. 

C8da 

esto 

tipo de miel deben ser 

la oferta de un producto 

El envasado de la miel se realiza en frascos de vidrio v/o 

Plástico con~capacidades de 210. 350 v 700 ml 130~. 500 .y 1000 

grs r~sp~ctivamen~e)~ env~sando un 203. 50~ v 303 resn~~ti,1ament~ 

·ie .l ~ r,1r\)d1_1i::c::·i t".· .• n "T:•:.i:.2' 1 .;r¡ ('. 1 u .;~ ~~t·'i$ t ~rnañ.:-1 ~. l ,.fl ·'i~t.erm in~·: i (1n 



del tamaño del frasco, el material de envasado y los porcentajes 

de producción envasados en cada tipo de frasco son resultado del 

estudio de mercado. 

Las jornadas laborales constan de turnos de 8.5 hrs. de 

trabajo efectivo. 

Aunque la planta tenga prozramada una producción diaria de 3 

toneladas. se diseñan algunos equipos del proceso de manera que 

se puedan procesar más de once barriles de miel (que corresponden 

a las 3 toneladas mencionadas) al dia. 

Las compras de miel dependen en gran medida de la 

estacionalidad de las cosechas, por lo tanto las adquisiciones 

importantes debe contratarse entre los meses de Enero y Febrero. 

Junio y Julio (ver cuadro 2.4). La adquisición de miel cremosa 

requiere de especial cuidado ya que su demanda es alta y su 

producción escasa. Las épocas de compras se presentan en el 

cuadro 6.2. 

Las compras de miel se realizan en función de las muestras 

que se acepten de las enviadas u obtenidas por la planta. Estas 

muestras deben contener suficiente miel para permitir realizar 

las pruebas de seleccion v para realizar las comparaciones 

posteriores con la miel embarcada en caso de proceder el pedido. 

Se sugiere una cantidad aoroximada a 1 litro. La muestra debe ser 

identificada con etiquetas señalando el nombre del productor, 

datos para su contratación. zona geográfica de procedencia. 

floración mielifera predominante ~n la-region. fecha de cosecha, 

cantidad disponible~ tipo de envase en que se manejara v precio 

solicitado por ton~i~da o kilo. 



Al arribo del cargamento a la planta se inspeccionan todos 

los tambores para determinar su grado de humedad v detectar 

contaminantes, impurezas, fermentación v sabor. Las comoaraciones 

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 efectúa de acuerdo a politicas de compra-venta 

comunes en el mercado. 

Una vez recibido el cargamento se toma una muestra de cada 

tambor para efectos de control de clasificaciones y para obtener 

de ahi las muestras para el laboratorio. Las muestras serén 

marcadas con la misma 

correspondiente. 

Una de cada cinco 

clave que la asignada al tambor 

muestras. por cada tipo de miel 

correspondientes a un lote, es enviada al laboratorio cara 

determinar su contenido de HMF v sacarosa. así como para 

determinar el indice diastásico para asegurar con esto el 

cumplimiento de las normas de los paises importadores 

Adicionalmente se toman muestras de todos los lotes 

enviados (uno por cada tipo de miel) y se almacenan al igual que 

las muestras de recepción durante 2 afies para poder responder 

con ellas a cualquier aclaración. reclamo o investigación ya sea 

de la propia planta o de los clientes. 

La temperatura de manejo para la miel es de gran importancia 

para evitar la pérdida de nutrientes; debido a· esto en ningún 

momento deberé sobrepasarse una temperatura de 45 C. 



5.1 FLUJO DE OPERACIONES Y DETERMINACION DE LOS PROCESOS 

5.1.1 DIAGRAMA DE PROCESO 

El siguiente diagrama indica el flujo de las operaciones 

prinicipales en numeración progresiva, v los volúmenes de insumos 

o salidas por unidad de tiempo. Dichas cantidades reflejan los 

volúmens máximos a manejar v/o los tiempos minimos según el 

caso. 

Las operaciones en las que las cantidades son evidentes no 

incluyen comentarios ni anotaciones. Posteriormente, en el inciso 

5.1.2 {Descripción de las Operaciones ) se describen v discuten 

todas las operaciones. 

Simbolo 

-1-

-2-

-3-

-4-

~• FLUJO DE OPERACIONES ~• 

Descripción 

Recepción y Descar­
ga de los tambores. 

Transporte a la bas­
cula. 

Pesado. 

Inspecd.ón. 

Cantidades 
de Insumos y 
Salidas por Tiempo. 

2 camic•nes/día. 

80 tambores/día 

40 .tambores/hr. 

3 tarribor/2 min. 



-5-

-6-

-7-

-8-

-9-

-10-

··-11-

-12-

-13-

-14-

Marcado de los tambo­
res. 

Toma de muestras para 
mandar al laboratorio. 

Transporte al almacén. 

Almacenado. 

Determinación de los 
lotes por proceso. 

Transporte al cuarto de 

80 tambores/día 

1 26 muestras/día 

Calentamiento. 11 tambores e/inicio 
de turno 

Descristalización. 

Transoorte a la zona 
de v;:..ciado. 

Montaje del tambor 
sobre el balanceador. 

Vaciado hacia el tan­
que de estandarizado. 

º11 tambores 
durante/2'• hrs. 

4 3 tambores c/1.5 
hrs. 

30 s 

60 min./3 tambores 

1 Esta cantidad depende de la homogeneidad de los lotes en cuanto 
a sabor, color v aroma. pero se estima como máximo 1/3 de las muestras 
totales. 

3 Capacidad para 22 ~ambores. 



-15-

-16-

-17-

-18-

-19-

-20-

-21-

-22-

-23-

-24-

-25-

-26-

Transporte hacia los 
tanques de sedimenta­
ción. 

Sedimentación. 

Limpieza de espum~ 
e impurezas, e inspe­
cción. 

Alimentación de la 
envasadora. 

Transporte de frascos 
limpios a la envasa­
dora. 

Alimentación de fras­
cos a la envasadora. 

Envasado. 

Transporte de tapas 
de frascos a la enva­
sadora. 

Limpieza exterior del 
frasco v colocación de 
la tapa. 

Transporte a la zona de 
sellado de tapas. 

Transpor~e de sellos a 

cap. 3 tambores 

1 ton./30 min. 

3.5 ton. durante 
un dia (4 tanques) 

12 min. 

10 l/min. 

~11,600 frascos/dia 

1,934 frascos/6 hrs. 

3.5 ton./6 hrs. en 
frascos de 0.3 Kg. 

11,600 tapas/dia. 

32 frascos/min. 

la zona de sellado. 11,600 sellos/dia 
Alimen~aciOn al sellado. 

~caso ex~remo de todo un turno envasando frascos de 300 ~r. 



-27-

-28-

-29-

-30-

-31-

-32-

-33-

-34-

-35-

-36-

-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 etiquetado. 

Transporte de etique­
tas a la zona de eti­
quetado. 

Sacar frascos de las 
cajas. 

Etiquetado. 

Inspección. 

Llenado de cajas de 

carton. 

32 sellos/min. 

966 cajasidía 

2 caja/min. 

2 caja/min. 

966 cajas/día 

966 cajas/dia 

11,600 etiquetas/día 

2 caja/min. 

32 etiquetas/min. 

2 caja/min. 

Cerrado final de cajas, 2 caja/min. 



-40-

-41-

-42-

Transporte al almacen 

de salida. 
Almacenado. 

Embarque. 

5.1.2. DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES. 

-1- RECEPCION Y DESCARGA DE LOS TAMBORES, 

8 tarimas en 20 min. 

La mayor parte de la miel se entrega en tambores metálicos de 200 

litros, lo que 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 última, se debe contar con tablas que sirven 

para nivelar la altura de las distintos camiones.Los tambores se 

descargan del vehículo por medio de un montacaragas o bien mediante un 

diablo para barriles. Ocasionalmente se recibe la miel en contenedores 

de plástico, cubetas. latas alcoholeras, etc .. Estos recipientes de 

fácil manejo, no causan problemas de descarga. 

-2- TRANSPORTE. 

El movimiento de tambores dentro de la planta puede realizarse de 

las siguientes formas: 

- Manualmente: acostando v rodando los tamhares. 

- Por medio de polipastos. grua viajera o m3lacate. 



- Por medio de montacargas, ya sea manual (patin) o 

motorizado. 

El uso de montacargas implica contar con los espacjos v pasillos 

adecuados, por lo que debe tomarse en cuenta para el arreglo general de 

planta (Lay-Out}. Utilizar un montacar~as tiene una ventaja con 

respecto a las otras dos opciones por lo siguientA: 

~ No tiene restricciones de desplazamiento en el plano 

horizontal, como sucede con los polipastos, la estructura 

una grúa viajera tiene que ser muy grande para abarcar 

distintas zonas de la planta. 

para 

las 

• Los tambores se maltratan menos al evitar rociarlos por el 

suelo. 

• El transporte es més répido. 

• Se necesita menos personal para la operación. 

• Resulta més seeuro para los obreros. 

Por lo que se usaré montacargas. 

-3- PESADO. 

Toda la miel recibida es pesada en una béscula. que puede ser 

mecénica o bien de resolución digital, y de cápacidad de 500 Kg. 

-4- INSPECCION. 

Todos los tambbres son numerados v ~ue~treados, para revisar su 

humedad 1183 máximo}, contenido de impurezas, e~tado de cristalizacion 



o no evidencias de contaminantes quimicos , sabor, aroma y textura. 

Las muestras se toman en frascos pequefios (100 mll se etiquetan y 

se apunta número ~e tambor, lectura de humedad indicada en el 

refractómetro, v otras observaciones de pruebas físicas. 

-5- MARCADO DE LOS TAMBORES 

De acuerdo con la inspección y los resultados del laboratorio se 

llena una ficha para cada tambor. identificando por medio de una franja 

de color los tambores con miel de floración similar. En estas fichas se 

anotan características de la miel contenida. 

-6- TOMA DE MUESTRAS PARA MANDAR AL LABORATORIO 

Se toman muestras para mandar al laboratoio. Su número depende la 

homogeneidad de los lotes en cuanto a sabor. color. y aroma. 

Las pruebas que se hacen en el laboratorio sirven para certificar 

que la miel cumple con los requisitos de importación extranjeros (ver 

anexo I y II). 

Se piden las siguientes pruebas: 

Azúcar invertido 
Contenido de humedad 
Sacarosa 
Contenido de sólidos insolubles en agua 
Cenizas 
Diastasa 
H M F 
Análisis Polinológico 

-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 solamente se tiene necesidad de almacenar tambores 

fuera de la planta durante los meses de: Mayo, Junio, Julio y Agosto. 

O en su defecto, cargar al máximo el almacén. 



Total de Almacen 
Toneladas '"' 

Ene. 209 

Feb. 268 

Mar. 252 

Abr. 311 

May. 445 

Jun. 504 

Jul. 463 

Ago. 400.S 

Sep. 338 

Oct. 275.5 

Nov. 213 

Dic. 150.5 

CUADRO 5.1 

Volumen de Almacenamiento. 

Número de Tambores 

697 

894 

840 

1037 

1484 

168(1 

:t544 

1335 

1127 

919 

710 

502 

El almacén puede estar formado por racks para tambores, por estibas 

entarimadas. o inclusive tambor sobre tambor con tiras de madera entre 

ellos. 
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-9- DETERMINACION DE LOS LOTES POR PROCESO 

Para cada lote de miel se determinan; los tambores que lo 

conforman y con los cuales se da la composición adecuada, el tiempo de 

descristalización aproximado. requerimientos de limpieza adicional y 

cualquier otra condición de procesamiento especial. 

-10- TRANSPORTE AL CALENTAMIENTO 

Ver punto -2-. 

-11- DESCRISTALIZACION 

Con esta operación se licúa la miel, con el fin de poder manejarla 

en el proceso de limpieza (filtrado) y envasado utilizando la llenadura 

de pistón. Para esta operación se presentan las siguientes opciones: 

- Chaqueta calentada por vapor o agua caliente alrededor del 

tambor. 

- Baño Maria. 

- Cuarto de calor por radiación. 

La chaqueta de vapor o el bafio maria son métodos eficientes, pero 

debido a las caracteristicas higroscópicas de la miel se debe evitar. 

va que los tambores normalmente no están sellados hermeticamente.o 

presentan fisuras. 

Es mejor que los tambores s~'an'· éalentados por radi.ación en un cuarto 

¿bnfr-~~i~Ji~~:~~+-__ -·--seco de temperatúfi 
;_:~·:~, ,;:::~~~:~f .. i ~-~~--

;~-:-~,, -··~·-.:·~ --~~]';_ ~:.:~~i~;_.·, ·,, '. ;r~ 

-12- TRANSPORTE< N~'LATZ~l~A rbE·VACiADO 

Se acercan lds :~~mbores a la salida del cuarto calieni::'=' er, forrna 



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

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

El estandarizado o mezclado 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 batido más uniforme, y resulta más 

económica la operación. 

Para ésta operación se dis'eñara un tanque con capacidad de 700 

litros. Los tambores 13) son vaciados en él una vez que son colocados 

sobre los balanceadores para que derramen. · La miel pasa a través de 

una malla para efectuar el filtrado. 

-15- TRANSPORTE HACIA LOS TANQUES DE SEDJMENTACION 

Hay dos formas de realizar este transporte: 

- Una es llenando cubetas con una llave a la salida del 

tanque recolector, y llevándolas hacia los tanques de mezclado para 

vaciarlas. 

- La otra es usar una bomba. 

La más económica de las soluciones, y que proporciona continuidad en el 

proceso es bombear la miel hacia los tanques. 

-16- SEDIMENTACION 

La sedimentación se logra haciendo que la miel escurra ror l~ 

pared de un reo::ic1i~n'Ci? ha.st .. ::i llen..;rlO v lü~~6 oErmitl r q11~ p.~ de::t"-:-'r·""i~ 



POl' una segunda pared pasando a otro recipiente. separando de esta 

forma las impurezas de la superficie. 

Otra forma es usando el método de Gardner7 , 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. El método de Llovd C. Gardner 

toma 12 o 14 hrs. para sedimentar la miel. 

Si se deja reposar la miel en un tanque relativamente alto y 

manteniendo una temperatura entre 28 y 35 C. durante 24 hrs., se 

obtiene una capa superior de impurezas que pueden retirarse 

manualmente. Debe tornarse en cuenta que el método Gardner ocupa un 

periodo mayor al de un turno de trabajo mientras que el reposo es una 

operación más 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 proceso de vaciado de otro tanto que haya 

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 operación se realiza manualmente, utilizando un cucharón, 

coladera o algún otro instrumento similar, retirando la capa suiperior 

de la miel ve reposada quedando miel limpia y lista para su envasado. 

Se hace una inspección visual para revisar la limpieza del producto. 

-18- ALIMENTACION DE LA 

La alimentación se realiza, ~por gravedad. con~ando oara ésto con 

7 8ibliograf1a No. 1 pg.280. 



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

de sedimentación. 

-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 diablo. Se debe mantener limpio el almacén de 

frascos para evitar el tener que lavarlos, ya que solicitamos que los 

frascos se envíen limpios. 

-20- ALIMENTACION DE FRASCOS A LA ENVASADORA 

Esta operación se realiza manualmente por un obrero colocando los 

frascos sobre la banda transportadora. 

-21- ENVASADO 

Consiste en llenar los frascos con la miel procesada. 

El rendimiento más alto al costo más bajo para ésta operación, se 

obtiene utilizando una máquina envasadora. 

-22- TRANSPORTE DE TAPAS DE FRASCO A LA ENVASADORA 

Las tapas que provienen del almacen auxiliar se transportan en 

cajas de cartón o anaqueles de plástico, usando para ello un diablito. 

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

La limpieza exterior del frasco V la colo<::a•:ión de la tapa s"" 

realizan manualmente y en una sola operación, 



-24- TRANSPORTE A LA ZONA DE SELLADO DE TAPAS 

La maquinaria debe colocarse en linea, de tal forma que los 

frascos limpios 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 SELLADO 

Esta operación es casi simultAnea al punto No. 24, y se realiza 

manualmente. 

-27- SELLADO DE TAPAS 

El sellado de tap~s se puede hacer por medio de una eti.queta de 

papel pegada al cuerpo del frasco y a la parte superior de la tapa. O 

bien con un anillo plAstico encogible, que se coloca manualmente 

alrededor del extremo de la tapa y cubriendo parte del frasco. 

El encogimiento de este anillo se logra mediante aplicaci.ón de 

calor. (existe la posibilidad de pasar al punto 331 

-28- TRANSPORTE DE CA,TAS A LA MESA DE SALIDA DE FRASCOS SELLADOS 

Ver punto No.19 

-29- ARMADO DE CAJAS 

El armado de cajas se hace manualmente. empleando una engrapadora 



de banco para cajas de cartón. 

-30- LLENADO DE CAJAS CON FRASCOS 

Esta operación se realiza manualmente. No se engrapan las tapas de 

las cajas, ya que posteriormente se sacan los frascos para colocarlas 

las etiquetas en el idioma correspondiente al pais de su destino. 

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 almacena en un cuarto fresco a una temperatura 

controlada entre 15-18 e para acelerar o mantener la cristalización. 

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

entre 28 y 30 C., con el fin de evitar la cristalización. 

-33- TRANSPORTE A LA ZONA DE ETIQUETADO 

Consiste en sacar del almacén las cajas con los frascos que haorén 

de etiquetarse y enviarlas a la zona de etiquetado. 

-34- TRANSPORTE DE ETIQUETAS A LA ZONA DE ETIQUETADO 

Las etiquetas. en el_ ~dioma correspC.ndiente son seleccionadas del 

almacén auxiliar v e-~viádaS'- a· la zona -de envasado. 
' . . . '. :. . 

El métodc• a utilizar es _manual. 



-35- SACAR FRASCOS DE LAS CAJAS DE CARTON 

Esta operación se realiza manualmente. 

-36- ETIQUETADO 

El etiquetado puede ser manual o mecánico mediante el uso de una 

máquina. El etiquetado manual requiete el uso intesivo de mano de obra, 

lo que puede crear un cuello de botella en el proceso, porlo tanto se 

utilizará el etiquetado mecánico, que es más económico y eficiente. 

-37- INSPECCION 

Consiste en revisar que 1as etiquetas no se encuentren 

maltratada~. que vengan en el idioma correcto v que estén bien 

colocadas. 

-38- LLENADO DE CAJAS DE CARTON 

Se colocan los frascos dentro de las cajas, se rectifica el 

contenido de las cajas y se engrapan las tapas de éstas. 

-40- TRANSPORTE AL ALMACEN DE SALIDA 

Se realiza utilizando el diablo o el montacargas dependiendo de si 

necesitan tarimas. 

-41- ALMACENADO 

Se utiliza una área como almacén de salid¡;, dc•nde si:- cr.•lcu:an l;:.s 

cajas con miel temporalmente¡ lis~as -para - s•.1 cai~ga --al conr.;;:v-~.-:k•r. 



-42- EMBARQUE 

Para ésta operación se hace uso en lo posible del montacargas, y 

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



5.2. DETERMINACION DE MAQUINARIA, EQUIPO Y MATERIALES 

La maquinaria v equipo son seleccionados bajo criterios de 

sanidad, costo, facilidad de operación y mantenimiento, además de 

satisfacer los requerimientos de los procesos y volúmenes por manejar 

que se encuentran señalados en el inciso 5.1. 

Entre las condiciones de higiene que exige el manejo de un 

producto alimenticio como lo es la mjel . destacan el asegurar que 

todos los elementos de contacto de las máquinas 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 determinación del equipo se realiza procurando la máxima 

flexibilidad tanto para el proceso como para los volúmenes a manejar. 

buscando siempre utilizar maquinaria sencilla y aprovechando al máximo 

el uso de la gravedad para el transporte y la limpieza de la miel. 

5.2.1 EQUIPO PARA LA RECEPCION Y MANEJO DE MATERIALES 

5.2.1.1. MONTACARGAS 

Es utilizado para la descarga. transporte v almacenamiento tanto 

de tamoores como de los demás 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 

tarimas con proC!Ucto férll1inado. 

a 2 ton. que permite el manejo de 

Existen do~ alternativas en -~cuanto .~L- tipo de combustible a 



utilizar, corriente eléctrica y gas. El primero tiene como desventaja 

el que se requiere de tiempos prolongados de recarga y cuenta con 

tiempos limite de servicio, además de que bajo condiciones comparativas 

de capacidad de carga, los eléctricos tienen un costo más elevado. 

Debe contar con un aditamento de unas. asi como un sillón para el 

operario. 

5.2.1.2. DIABLOS PARA BARRILES 

Para auxiliar en el manejo de barriles se debe contar con diablos 

"redondos" o "para tambor". que aunque similares a los diablos comúnes. 

son más robustos y cuentan con aditamentos en la base y la columna que 

permiten afianzar el tambor. 

Por ser un equipo que facilita la maniobrabilidad de los tamboree. 

debe adquirirse dos unidades para asegurar con esto la cosibilidad del 

manejo de los tambores durante los periodos de 

montacargas. 

5.2.1.3. BALANCEADORES 

reparación del 

Este equipo es utilizado para sostener a los tambores de manera 

horizontal y permitir el escurrimiento de la miel. Debido a que el 

recipiente vaciado esté calculado para recibir un volúmen equivalente 

al contenido en 3 tambores. se reauerirén Por 

balanceadores. Sin embargo. a su frecuente uso, la clanta debe contar 



.f 

5.2.1.4. BASCULA 

Para el pesado de los tambores a la recepción de estos, así como 

el pesado de material auxiliar que requiere de esta operación se 

utilizará una báscula de plataforma a nivel del suelo para facilitar 

así el montado de los tambores. Dí cha plataforma debe ser lo 

suficientemente amplia como para acomodar facílmente un tambor. por lo 

general se aproxima a 1.00 mts. x 1.10 mts. 

Debido a que los tambores pesan por lo general unos 300 Kg. una 

báscula con capacidad de 500 Kg. resulta suficiente. 

Se busca que la báscula sea de funcionamiento mecánico con 

sistema manual de ajuste de pesas para la determinación de la carga 

debido a su precio accesible y adecuada presición. 

5.2.1.5. TAMBORES DE LAMINA 

La planta requiere de 100 tambores de lámina de 200 litros de 

capacidad y con tapa de aro, mismo que permite el retiro y colocación 

de toda la tapa para tener fácil acceso al producto. Estos tambores 

deben tener recubrimiento fenólico y son proporcionados a apicultores 

para almacenar la miel que se utiliza para el proceso de semilla . 

5.2.2. EQUIPO PARA EL PROCESO DE CALENTAMIENTO 

El calentamiento-de 
0

los .faml~ores-·· de miel se debe rer.liz¿.r d-:: 

manera que se evite l~ contaminacion. ~s1 como imoedir oue se eleve su 



índice de humedad, lo cual resulta factible debido a la característica 

higroscópica de la miel (ver inciso 4.1). Se deben evitar sistemas 

donde sea posible el contacto con del agua con la miel. va sea en 

estado líquido o como vapor, optando por un método de calor seco donde 

el calor se transfiera por convección. 

5.2.2.1. CALDERA 

La caldera debe utilizar gas como combustible. debido a que las de 

diesel, petrolee etc. pueden contaminar la miel. en caso de 

encontrarse cerca del producto. 

El vapor generado por la caldera de~e ser suficiente para : 

- la descristalización total de los tambores de miel 111) en un 

periodo de 24 hrs. dentro del cuarto de calor. 

-mantener calientes las chaquetas de los tanques de reposo 

(sedimentación). 

-para mantener la temperatura en el cuarto de almacenamiento de mieles 

liquidas. 

Las calderas requieren, además de la unidad centrai. un suavizador 

de agua , chimenea. tanque de condensado, b~mba~ d~ ~limentaciOn. 

válvulas de agua tanto para la alimentación comd para~a.purga de agua. 

alarmas. tanouio: de combustible e intercamb-iadores de calor ci1Je se 

colocara.n dentr•:> del cuarr.o de ce<J.or v del alma.e.en de cé'lor. Todo este 



equipo se .determina de acuerdo con la capacidad de la caldera y los 

requerimientos de los cuartos y tanques. 

La determinación del caballaje requerido para la caldera se 

obtiene a partir de los siguientes cálculos: 

•• REQUERIMIENTOS DEL CUARTO DE CALOR (Descritalizaci6n) "* 

-- Ciclo de Energía 

20 1 

~·· 
1.- 20 horas para que la miel alcance los 40 C. 

2.- 3 horas para la descritalizaci6n de la miel 

3.- hora la descarga del cuarto 

Partiendo de la fórmula Q = M •T H 

donde, 

O - cantidad de calor (BTUl 

M masa (libras) 

•T - diferencia de temperatura FI 

H calor esoecifico IBTU1lb F1 



se tiene que , 

M 20 tambores 6 MTons 13 200 lbs 

H 0.35 BTU/ F lb6 

Energia que se necesita transmitir a la miel: 

Q 13.200 • 36 • 0.35 

Q 166,320 BTU 

El Coeficiente de Transmisión de calor para tambores de lámina es: 0.7 

Q = Q /0.7 = 237.600 BTU 

El Coeficiente de transmisión de calor para el aire es: 0.8 

Q = Q /0.8 = 297,000 BTU 

El Coeficiente de transmisión de calor para el intercambiador de calor 

es: 0.8 

Q Q /0. 8 371,250 BTU 

Factor de seguridad de suministro es: 1.3 

. • Q = Q • 1. 3 = 482. 625 BTU 

Q = Energía en el yapop~_ "requerida por el cuarto de calor. 

Suministro de calor r~querido durante la fase I del ciclo de energia. 

O /20 hrs. = :24 .. c13.1 BTlJ.{hr. 

ªFuente: Bibliografía número 27 . 



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 y el techo del cuarto es 

poliestireno expandido de dos pulgadas de espesor. 

K para paredes = 0.125 

K para el techo= 0.19 

El material para el piso es concreto. 

K para el piso = 0.098 

Dimensiones del cuarto. 

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

A rea de 

A rea de 

A rea de 

Pérdidas 

Pérdidas 

Pérdidas 

paredes 

puerta 

piso V techo 

en paredes 

en techo 

en piso 

369 pies 

35. 77 pies 

151. 53 pies 

0.125 • {369 + 36 ) • 36 = 1,822 BTU/hr. 

0.19 * 152 ~.· 36 

0.098c•~1s2• 30 

1,039 BTU/hr. 

446 BTU/hr. 

- - --- ------- - - -------- ----'--·-;... -- - _ _; ____ -- -- ---- - ----- --- - ---

Perdidas totales = :? .. 2.07 BTLl/hr. 

O = 3.307 BTU/hrs. 



Energía requerída para el cuarto de calor {descrístalízación): 

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 suminístrar 6,770 BTU/hr. 

' REQUERIMIENTOS DEL ALMACEN DE CALOR PARA PRODUCTO TERMINADO • 

(Miel líquida) 

Objetivo: Mantenerla miel liquida a 30AC , temperatura a la cual 

entra al almacen despues de ser envasada. 

El aislamiento de este cuarto es el mismo que el utilizado en el 

cuarto de calor. 

Dimensiones del cuarto 

20 m • 5 m ' 2.2 m 65.6 pies • 16.4 pies • 7.2 pies 

Are a de paredes l.181 pies 

A rea de piso y 

techo 1 .'076 pies 



Pérdidas en paredes 

Pérdidas en techo 

Pérdidas en piso 

1,181 ~ 0.125 ~ 18 = 2,657 BTU/hr. 

1.076 " 0.19 • 18 = 3,679 BTU/hr. 

1,076 k 0.098 Á 12 = 1,265 BTU/hr. 

Requerimiento total de almacen caliente = 7,601 BTU/hr. 

ª REQUERIMIENTO DE LOS TANQUES DE SEDIMENTACION 

6 recipientes con capacidad para 700 l. 

700 x 6 = 4,200 l. de miel 

4,200 x 1.4 peso esp. de la miel) = 5,880 Kg 

M = 12,936 lbs. 

diferencia de temperatura 18" F 

H 0.35 BTU /AF lbs. 

Q 81,497 BTU 

Q Q ! 0.5 = 162,994 BTU 

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

Requerimiento total de tanques = 8,150 BTU ! hr. 



Suministro total de la caldera 

Cuarto de calor para tambores 

Almacen de calor para producto terminado 

Tanques de sedimentación 

27,438 BTU / hr. 

7,601 BTU ! hr. 

8,150 BTU ! hr. 

TOTAL= 43,189 BTU / hr. 

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

43,189 / 2.545 16.97 H.P. 

Suministro total requerido 16.97 H.P. 

Por lo cual se selecciona una CALDERA DE 20 H.P. 

Una caldera de estas caracteristicas requiere de la construcción 

de un cuarto para su albergue con las siguientes caracteristicas: ancho 

de por lo menos 5.3m (3.3m si no es aledaRo a un muro de división, 

pared o la calle). largo de por lo menos 5.6m v una altura de por lo 

menos 3.4rn (ver diagrama). El tanque de combustible deberá quedar 

ubicado fuera de este cuarto. 
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5.2.2.2. CUARTO DE CALOR 

Este cuarto debe albergar por lo menos 20 tambores para facilitar 

asi las maniobras de colocado y retiro de tambores colocando 5 

tambores de cada lado y estibando otros tantos en un segundo nivel. 

Debe contemplarse también la existencia de un pasillo intermedio que 

permita la entrada de un obrero con un diablo para el manejo de los 

tambores. En el techo debe existir un sistema de rieles y polipasto 

para facilitar el estibado de los tambores. Dado lo anterior las 

dimensiones interiores del cuarto deben ser de por lo menos 3.Sm x 4m x 

2.Sm de altura . Para casos extremos la capacidad de alojamiento del 

cuarto puede duplicarse colocando hasta 40 tambores. sacrificando el 

pasillo. y apilando los tambores en dos niveles, pero esta situación es 

poco probable. 

El cuarto alberga también al intercambiador de calor de la 

caldera, asi como un ventilador que circula el aire dentro del cuarto 

generando asi una mayor homogeneidad de temperatura {obligando el 

descen3o del aire caliente) y mejor convección del calor. 
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5.2.2.3. CUARTO DE ALMACEN DE CALOR 

Este cuarto debe albergar una cantidad de producto envasado 

equivalente a un medio contenedor por cada uno de los 3 tipos de miel 

liquida, a una temperatura de 28 C. Debido a que un contenedor de 20 

pies tiene un volumen de 33.4 m ,Y una superficie de 13.85 m sobre 

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

una sobre otra). se requiere de un cuarto con una superficie de 

almacenamiento de 42 m Utilizando tarimas de 1.1 m x 1.J m (ver 

inciso 5.2.6.1). se puede hacer un arreglo de 15 unidades de tarimas 

estibadas en cada lado del cuarto requiriendo para ésto una longitud de 

20 m { (1.1 + 20 cm entre tarima v tarima para maniobras) • 15} y un 

ancho de 5 m. (2 x 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 montacar~as1. 

Debldo a qüe la altura maxima de las tarjmas esti~adas no 



sobrepasa los 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 PROCESOS DE HOMOGENEIZACION Y SEDIMENTACION 

5.2.3.1·. RECIPIENTE DE VACIADO Y MEZCLADO 

El recipiente de vaciado, o cércamo de vaciado y mezclado consiste 

en una marmita con una capacjdad de 700 litros colocada en una cavidad 

en el suelo que permite asi. la recepción de la miel obtenida por el 

escurrimiento de 3 tambores colocados sobre balanceadores v que 

derraman dentro de un canal de lémina desde donde casa la miel al 

recipiente, por medio de una manguera. 
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5.2.3.2 AGITADOR 

Con el objeto de lograr un mezclado y homogenización del producto 

se utiliza un agitador colocado dentro del "recipiente de vaciado y 

mezclado". Las aspas de este agitador deben alcanzar el borde del 

recipiente para asegurar con esto un batido uniforme. El motor de este 

agitador es de tipo eléctrico y de una potencia de 2 a 3 HP, 

revolucionando a unos 30 rpm . Los elementos 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 tanques de sedimentación debe ser del tipo 

de engranes rectos, ya que es éste el tiro utilizado para elementos de 

alta viscosidad. Debe ser de grado alimenticio ase~urando que los 

engranes y la cémara (o cuerpo de la bomba) sean de acero inoxidable. 

La bomba debe ser de 1.25'' de diámetro en la succion y en la descarga, 

girando a 200 rpm proporciona con ésto un gasto de 50 lpm reauiriendo 

para ésto un motor eléctrico de 2 HP,· de 60 ciclos v 1200 rpm. 

De esta manera se vacia cada carga del recipjente en unos 12 a tS 

minutos y se puede depositar la miel en los tangues de reposo. 

5. 2. 3. 4. T AN(JUES DE SEDIMENTACION ·º. R¡i:¡:>Oso. 

Los tanques de sedimentació~ tiehen:una saoacidad de 700 litros 

c/u. y cu.en.tan con una doble parE:d, .~() ch~quf;t~ ci~ palor", permit iendc• 
'.·., .. : . . ' 

con ésto la circulacion de vapor que··.· manti.en·e· a la miel lo:' 



suficientemente fluida para asegurar la eliminación de burbujas v 

ascención de impurezas preparando la miel para el proceso de envasado. 

Estos tanques deven tener una forma de tolva en su base cónica o 

semiesférica en el vértice de la cual se coloca la tubería con llaves 

para su vaciado asegurando con ésto un vaciado total. 

Los tanques son de forma circular, debido a que sólo los 

recipientes (marmitas) de este tipo son de grado alimenticio, ya que se 

asegura su vaciado total y no permite la acumulación de material en 

esquinas o bordes. Cada tanque contará con una tapa. 

En total se requiere de 6 de estos 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 

respecto a su base, altua que permitirá la alimentación de la tolva de 

la máquina lavadora. 

5.2.4. EQUIPO PARA LOS PROCESOS DE ENVASADO, ETIQUETADO Y EMBARGUE 

5.2.4,1.LLENADORA DE PISTON 

Es una máquina que inyecta porciones determinadas de producto 

(liquido o viscoso) mediante el desplazamiento de un pistón dentro de 

una cámara conectada a una tolva de alimentación. La carrera del pistón 

puede ser ajustada dentro de ciertos rangos. Para nuestro caso debe 

cubrir de los 200 ml a los 1000 ml por lo menos para asegurar con ésto 

el ajuste a los tres tamaHos de envase (300 gr. 500 gr v 1 kg. l. 

La camara v el ;pistón debe~er construidos con acero inoxidable ~l 

igual que la tolva. m~sma ·oue debe prooiciar l• e\imin~~ion d~ 



burbujas, permitiendo una fluidez sin turbulencias o caidas al vaciarse 

la miel de los tanques de sedimentación. 

Estas llenadoras pueden ser de acción simple o doble. Para el caso 

de las segundas, el vaciado de la cámara, y por ende el llenado de los 

frascos se realiza por cada carrera del pistón (ida y vuelta). También 

los hay con doble cámara y doble pistón, por lo cual se pueden llenar 

dos frascos en paralelo simultáneamente. 

Debido a que toda la miel. tanto la liquida como la cremosa es 

envasada utilizando este equiDo, se dermina la condición de caoacidad 

máxima de la siguiente manera: 

Producción diaria 3 ton., frascos más pequefios 300 grs., por lo 

que 'se requieren 10 000 inyecciones. 

inyecciones) . 

(3000 kg / 300 grs 10,000 

A un ritmo de aproximadamente 20 inyecciones por minuto con un 

pistón de carrera simple. (10,000 / 20 = 500 minutos= 6 hrs. 20 min.) 

Si se opta por el sistema de carrera simple, que es el más común. 

se requiere de 6 hrs.20 min. para realizar la operación de envasado 

para este caso, que aunque resulta un tanto extrema. no es pncn 

factible. Debido a que esta cantidad de tiempo resulta prolongada v qu~ 

permite poca flexibilidad para casos en que se necesite producir más de 

tres toneladas diarias, resulta aconsejable trabajar con dos invectoras 

paralelamente o con un pistón de doble acción aue aunque más dificil de 

encontrar en el mercado naciona_l, también reduce a la mitad el tiempo 

requerido oara realizar esta operación. 



La decisión de ocupar en sistema doble (ya sea en paralelo o 

pistón de doble acción) resulta reforzado también por el hecho de que 

esta operación es la més factible en convertirse en un cuello de 

botella. Ya que es en ésta, donde se pasa, de manejar grandes volúmenes 

que requieren .Pocas repeticiones a un proceso que maneja volúmenes 

dosificados y donde se requiere un alto número de iteraciones. 

Para auxiliar este proceso, la envasadora cuenta con una banda 

tras portadora para los frascos, que pasa por debajo de los 

dosificadores y que está regulada en alternancia con la carrera de 

inyección de los. pistones. La alimentación de frascos limpios a esta 

banda al. igual que el retiro de los frascos llenos se realiza 

manualmente. 

5.2.4.2. ETIQUETADORA 

Debido a que los frascos a utilizar son considerados como envases 

de cara plana. es decir, que no muestran protuberancias como en el caso 

de la manijas de una jarra o las orejas en los envases de lámina, o 

cualquier tipo de figura resaltada; y que se trata de envases 

cilindricos cuyas dimensiones minimas son 6 cm de diámetro y 8 cm long, 

y a su vez las máximas son 8.5 cm de diámetro v 14.3 cm de longitud; 

se opta por un modelo estándar y muy sencillo con capacidad de manejo 

de frascos que van de 5 rnl a 4 litros y con capacidad en longitud de 

frascos que van de 2.5 a J9.7 cm. 

La etiquetadora seleccionada funciona·Bn b!se ~~rbdillos sobre los 

que gira el envase ñ etiquetar. v rodill•:i"i ;;ile·iañ·:is •Ji.Je en;;:·:·m~rn l;;. 



etiqueta y lo adhieren a la altura seleccionada. Los ajustes debido a 

diferencia de tamaño, tanto de etiquetas como 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 alimentación de la etiquetadora puede realizarse de una manera 

rápida si se cuenta con un transportador sencillo que consiste en una 

tabla de madera con rieles oue guían los frascos v que genera el 

avance de los envases por simple €ravedad. 

La velocidad de esta operación depende en gran medida de la 

habilidad del operario. resultando factible llegar a una velocidad de 

28 frascos por minuto. 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 garantía colocado alrededor de la tapa 

del frasco se requiere de un tunel de calor donde mediante la acción 

térmica se logra el encogimiento de los anillos 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 aproriada para 

pasar por el tunel a aprox. unos 40 frascos x min., lo cual se logra 

con un avance de 4m/min. 



5.2.4.4. PERFORADORA DE PLANTILLAS 

Con el objeto de imprimir información, respecto al tipo de miel. 

lote, destino del embarque, cliente, tamaño de frascos, entre otros. 

en los costados de las cajas se requiere de una perforadora de 

plantillas con dados numéricos v alfabéticos. 

5.2.4.5. EQUIPO DE FLEJADO 

Para la sujeción de las cajas sobre las tarimas se utiliza fleje 

de 12.7 mm para lo cual se requiere de una pistola flejadora, unas 

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

5.2.4.6. PISTOLA DE GRAPAS 

Para el aramdo y cerrado de las cajas se utiliza una pistola de 

grapas manual de banco. 

5.2.5. ALMACEN FRIO Y EQUIPO AUXILIAR 

5.2.5.1. CUARTO DE ALMACEN FRIO 

Este cuarto debe albergar una cantidad de producto envasado 

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, y una superficie de 13.85 m sobre los 

cuales se pueden colocar 10 unidades de 2 tarimas e/u 

sobre oi:r¿,) . se r~q1J ier.;. d~ un cuar~o con 1Jna suoerfisie rj~ 



almacenamiento de 28 m. Utilizando tarimas de 1.1 m x 1.1 m (ver inciso 

5.2.6.ll, se puede hacer un arreglo de 10 unidades de tarimas 

estibadas en cada lado del cuarto requiriendo para ésto una longitud de 

13.5 m 

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

y un ancho de 5 m. (2 x 1.1. = 2.2 por tarimas, 0.2 x 2 = 0.4 espacio 

entre tarimas v pared, 2.4 para el paso y maniobras del montacargas). 

Debido a que la altura méxima de las tarimas estibadas no 

sobrepasa los 2.1 m. la altura del almacén es de 2.4 m. 

Las paredes v techo del almacén son aislados por una capa de doR 

pulgadas de poliestireno expandido, para reducir pérdidas de calor. El 

piso es de concreto para permitir el paso del montacargas. 

La determinación del equipo requerido para este cuarto se obtiene 

mediante los siguientes cálculos. 

CALCULOS PARA LA DETERMINACION DEL ALMACF.N EN FRIO ªªª 

(Miel cremosa) 

Almacen en frio: 

Dimensiones 13.5 X 5 X 2.2 m 

44.3 x 16.4 x 7.2 pies 

Volúmen de almacen 5,231 pies cubicos 



.. 

temperatura interior 18A e 

temperatura exterior 30A e 

diferencia de temperatura 

64A F 

86A F 

22A F 

Material Aislamiento de poliestireno estirado de 2 pulgadas de 

espesor. 

Calor especifico de la miel : 0.35 BTU / lb AF 

Miel por almacenar 

Calor de evolución 

24.000 Kg 52,800 lb. 

0.026 BTU / lb hr. 

~Transmisión de calor al interior: 

Superficie del cuarto 

Paredes grandes 44.3 X 7.2 X 2 637.92 

Paredes chicas 16 · '· X 7.2 X 2 236 .16 

Piso y techo 44.3 X 16.4 X 2 =1453.04 

pies 

pies 

pies 

cuadrados 

cuadrados 

cuadrados 

TOTAL = 2327.12 pies cuadrados 

2,327 [pies cuadrad6s) 

X 22 ['F) 

x 0.125 [BTU / 'F • pie cuadrado • hr ª 2 pulgadas] 

6.399.25 [BTU / hr. l 



Calor de evolución: 

o. 026 

X 52, 800 

1, 420 

[BTU / lb ' hr] 

[lb] 

[ BTU / hr.] 

Carga del producto 

52,800 

X 0 .35 

X 22 

406 ,560 

[lb] 

[BTU / lb • AFJ 

(Af) 

[BTU) 

K por trnsmisión de aire 

406,560 ! 0.70 580,800 

0.70 

[BTU) 

Alcanzando el nivel maximo de frio en 20 hrs. 

580 .800 / 20 29,040 [BTU / hr] 

Capacidad i:otal : 6.39C. ... 1,420 .¡.c:29.041:1 36, 859 F.<TU lhr 



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 

presión lava las superficies. 

Para el caso de la planta en cuestión, basta con el modelo rnés 

pequeno ofrecido en el mercado, siempre que éste utilice agua caliente 

ya que con ella. se logra la remoción de substancias pegajosas y de 

azúcares como es el caso de la miel. Estas unidades cuentan con la 

presión necesaria para el trabajo de limpieza. 

5.2.5.3. REFRACTROMETRO 

Para la inspección de la humedad a la recepción de los tambores se 

utiliza un refractrómetro 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 enviadas en el embarque junto con laR 

cajas para permitir con ésto la descarga del producto, mediante el uso 

de montacargas. único sistema utilizado para maniobras en los EUA y 

Alemania. 

Las dimensiones de las tarimas se calculan en seguida: 



-- Calculo de dimensiones de la tarima --

Un medio contenedor o contenedor 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 volúmen") 

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 interiores de los contenedores de 20 pies son: 

5.92 m largo 

2.34 m ancho 

2.41 m alto 

Con el objeto de aprovechar al máximo la superficie del contenedor 

~ se propone manejar la carga en tarimas de 11.lm x l.lm) permitiendo con 

ésto colocar hasta 10 tarimas mismas que cubren una superficie de 

(2.2m x 5.5m) dejando 14 cm a lo ancho y 42 cm a lo largo destinados a 

holguras requeridas por el montacargas.--

5.2.6.2. FRASCOS 

Los frascos utilizados son de vidrio transparente redondos de 

paredes lisas y con rosca para la tapa de aluminio. Se utiliza vidrio 

con el objeto de manejar un producto con una presentación elegante que 

corresponda a la calidad de la miel. Los frascos se compran limpios v 

son mantenidos de esa manera en el almacén para evitar la necesidad de 

un lavado. Los cálculos cara la determinación de lBs dimension~s s~ 

presenta a c0n~inuacion. 



-- Determinación del tamaño 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 v 300 g se calculan los 

requerimientos de volumen en ml. 

1000 g miel requieren de 714.28 ml 

500 g miel 

300 g miel 

de 357.14 ml 

de 214.29 ml 

Se procura que los envases tengan una boca ancha y que sean 

cilindricos sin estrangulamiento o reducciones de diámetro excepto en 

el enroscado para la tapa. 

~ Frasco de 300 g. con diámetro de 6 cm. 

Area de la base 

Volumen/Area = Altura 

r 314 x 9 = 28.3 cm 

214.3/28.3 = 7.6 cm 

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

diámetro 

medidas interiores del frasco -------------- 6 cm 

medidas exteriores del frasco --------------6.4 cm 

El frasco pesa 150 g. 

•o.4cm como hogura de llenad0 

1 ªincluve ancho de base v tapa 

altura 

w(7.6) 8 cm 

LO 8.4 CIO 



•Frasco de 500 g, con diámetro de 7.1 cm. 

Area de base 12.6 = 39.59 

357.14/39.59 = 9.02 

diámetro 

medidas interiores del frasco ------------ 7.1 cm 

medidas exteriores del frasco ------------ 7.5 cm 

r 

Cálculo de la altura 

El peso del frasco es de 225 g. 

~ Frasco de 1000 g, con diámetro de 8.1 cm. 

Area de base r 16.4 = 51.52 

Cálculo de la altura 714.28/51.52 = 13.86 

diámetro 

medidas interiores del frasco ------------ 8.1 cm 

medidas exteriores del frasco ------------ 8.5 cm 

El peso del frasco es de 400 g. 

5. 2. 3. 3 CA.TAS 

altura 

(9.02) 9.4 

9.8 cm 

altura 

(13.86) 14.2 

14.h Gffi 

Para el embarque de los frascos. se utilizan cajas de cartón 

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

evitando con esto el choque. 

Junto con los cálculos para la determinación de los tamaños de las 

cajas se presentan los cálculos destinados a determinar la altura de 

las estibas de lc•s distinto_s_ tamaños de ca ja, bus.candi:. que carJ"' ti.\ri rna 

tenga un ceso aproximado de una tonelada. 



Determinación del tamaño de las cajas 

El espesor de un cartón corrugado es de 5 mm. El espesor de un 

cartón de corrugado doble es de 8.5 mm. Las medidas de espesor se toman 

como tales para el caso de las paredes. Para el caso de las tapas y las 

bases se considera el mismo espesor a pesar de tratarse de 2 parede~ 

traslapadas debido a su compresión por la acción del peso. 

El espesor de un separador es de 4 mm. 

Cada caja acomodará 12 frascos de una misma medida. 

Para los frascos de 300 g se utiliza cajas de doble corrugado 

para aumentar su resistencia mecánica al estibaje. 

• Caja para frascos de 300 g • 

largo 4 frascos + 3 separadors + 2 paredes 

4 ( 6. 4) + 3 (o. 4) + 2 (o. 85) 28. 5 cm 

ancho 3 frascos + 2 separadores + 2 paredes 

3 (6.4) + 2 (0.4) + 2 (0.85) 21. 7 cm 

altura (del 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 paredes 

4 (7.5) + 3 (0.4) + 2 (0.5) .32.2 cm 

ancho 3 frascos + 2 sepár~dor-:s :.. 2 paredes . 

3 (7.5) + 2 (0.4) + 2' (0.51 = 24'.'.3 cm 

al tura (del frasco + 2. páredes' :.:Útpa. '! b<ise-

9.8 + 2 10.5) .tü .8 cm 



1 Caja para frascos de 1000 gª 

largo 4 frascos + 3 separadors + 2 paredes 

4 (8.5) + 3 (0.4) + 2 (0.5) 36.2 cm 

ancho 3 frascos + 2 separadores + 2 paredes 

3 (8.5) + 2 (0.4) + 2 (0.5) = 27.7 cm 

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

14.6 +2 (O.Si 15.6 cm 

Frascos de 1 kg. 

Arreglo en tarimas -­

Con peso máximo de 1 Ton. 

Por nivel 4 x 3 cajas (108.6 cm x 110.8 cm), cada nivel de cajas (l2) 

con frascos (12) pesa: 

144 kg de miel 

58 kg de vidrio 

16 kg de caja 

218 kg por nivel 

5 niveles alcanzan una altura de 78.0 cm con un peso de 1090 kg. 



Frascos de 500 g 

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

frascos (12) pesa: 

72 kg de miel 

32.4 kg de vidrio 

16 kg de caja 

120.4 kg por nivel 

9 niveles alcanzan una altura de 97.2 cm con un peso de 1083.6 kg. 

Frascos de 300 g 

Por nivel 5 x 4 cajas (114 cm x 110.8 cm), cada nivel de cajas (20) con 

frascos (12) pesa: 

72 kg de miel 

36 kg de vidrio 

20 kg de caja 

128 kg por nivel 

9 niveles alcanzan una altura de 80.8 cm con un peso 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. (Recepción 3-4-5-6, elaboración de 
fichas.encargado de recepción de materiales 
de todos los almacenes y de salidas a la 
planta) 

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

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

e} Operario de Máquina Envasadora (cal.} 
Op. (21) 

f} Ayudante d~l Envasado B 
Op.(23-24) 

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

h} Armador de Cajas 
Op. (29) 

g) Llenador de Cajas 
Op. (30) 

h) Ayudante de Etiquetado A 
Op. (35) 

i) Operario de Máquina Etiquetadora (cal.) 
Op. (36) 

j) Empacador 
Op. ( 37-38-391 

Op. - Oeoerr.rio 
~:-i.\ ,.., . i .. •:\ -\""' 

CANTIDAD 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
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ESTA TESIS NO DEBE 
SALIR DE LA BIBLWTE CA 

C A P I T U L O 6 

DATOS AUXILIARES PARA LA PLANEACION DEL PROCESO. 

6.1.SISTEMAS ADMINISTRATIVOS 

Aqui se describen los sistemas v procedientos admnistrativos 

bésicos que debe tener una planta industrial. Estos sistemas son 

los siguientes: 

6.1.1. Sistema de Organización /Organigrama) de la planta. 

Descripción de funciones v responsabilidades. 

6.1. 2. Sistema de Control de Inventarios (Recepción, 

Abastecimientos y Embarque) 

6.1.3.Sistema d~ Compras. 

6.1.4. Sistema de Planeación y Control de la~Producción (PyCPJ. 

6.1.1. Sistema de Organización (OranigramaJ. 

El organigrama de la planta·seré el siguiente: 

GRAFICA 6.1 

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

JEFE 
COMPRAS 

JEFE 
PL\NTA 
( P y CP) 

JEFE 
cor;noL os 
- CALIDAD 



6.1.1.1. Descripción de funciones v responsabilidades para: 

al Jefe de Planta (P y CP) 

b) Jefe de Almacén (Inventarios} 

c) Jefe de Producción 

d} Jefe de Compras (adquisiciones} 

e} Jefe de Control de Calidad (C.C.) 

al Jefe de Planta (P y CP} 

Coordinar a las jefaturas a su cargo para que el 

envasado de miel IProducciOnl se obtenga en el tiempo requerirlo. 

al menor costo (eficiencia) y con la calidad deseada. 

funciOD.§t§_Esp_~J...fi~_§. 

a.l} Debe establecer sistemas y procedimientos administrativos 

para la planeación de la producción, así como para conocer el 

avance de la producción. 

a. 2 l Debe planear las tareas· (activ.idades l en un periodo 

determinado (dia. semana. etc.) al jefe de producción para que 

éste se encargue de su ejecución. 

a.3) Debe estar en estrecha comunicación con el jefe de control 

de calidad para detectar anomalías.debiendo establecer un método 

por lotes de producción (clasificación) y de allí derivar 

muestreos para verificar características de la miel. 

a.4} Debe coordinar v supervisar al jefe de compras para que la$ 

adquisiciones sean oportunas. de calidad v buen precio. 

a. 5) Con el Jefe de almacén debe coordinárse para establecer 

niveles 8decuadc·s de inventarios de Materia - Pr-l.ma ( M. P.) '! 

Producto Terminado IP.T. l. 

a.6) Con cada jefatura debe estabiecer sistemaF de información 



para conocer el estado de la producción v tornar las medidas 

correctivas necesarias. 

a.7) En el ámbito externo (relación 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 ORDERI. 

a.9) Analizar los pedidos para determinar los materiales 

necesarios para su elaboración. 

a.10) Determinar el herramental necesario. 

a.11) Emitir requisiciones para la compra de los materiales 

necesarios, enviarlas a compras. registrar la fecha de entrega 

prometida v hacer su seguimiento. 

a.12) Mantener el inventario de materia prima y empaque al 

rninimo, en base a un buen programa de requisición de materiales. 

a.13) Dirigir y controlar el movimiento de materiales a través 

del proceso productivo. 

a.13.1) Minimizar el inventario en proceso. 

a. 13. 2 l Evitar al máximo desperdicios por mal manejo de 

materiales. 

a.13.3) Minimizar en lo posible las mermas. 

a.14) Controlar el inventario de producto terminado y mantener su 

calidad (asegurar temperaturas adecuadas durante el proceso y 

almacenamiento). 

a.15) Formular hojas de ruta que muestren la se?uencia de las 
1 

operacion requeridas para cada presentación de miell 
i 

a.16) Determinar tiempos de fabricación (tiempos estandar) 

.a.17\ Planear ~as necesidades de Mano de Obra 1M.O. 1 v la 



asignación de hombres a determinados puestos. 

a.18) Revisar v modificar la planeaciOn cuando las actividades de 

la producción no puedan conformarse de acuerdo a los planes 

originales. 

a.19) Mantener registros al dia de todas las órdenes programadas 

y en proceso. 

a.20) Hacer las estimaciones 

programadas y en proceso. 

de costo sobre las órdenes 

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

al estado de avance que tienen los pedidos. 

b) Jefe d~ Almacén (Inventarios) 

Q!}JETIVO: Vigilar y controlar el movimiento de los materiales. 

funcione§_~~~i fic'-ª.§. 

b.1} Control de almacenes de M.P. y P.T. asi cc•mo la 

responsabilidad de su contenido. 

b. 2.) Tarjeta Kardex por cada articulo, su archivo y 

actualización al dia. 

b.3) Elaboración del reporte de entrada al ingresar un articulo a 

los almacenes de M.P. y P.T. 

b.4) Entrega de Mercancia: 

b.4.1.) Contra requisición de materiales producción. 

b.4.2.) Contra copia factura (cliente). 

b.Si Realizar el inventario físico. 

b.61 Elaborar el reporte,de !nsumos faltantes para cumplir con un 

pedido. 

b. 71 Preveer las nece~Ídades füturas de mai:erié;s Pri.rna!= mediante 



la elaboración de estadísticas históricas de entradas y salidas 

de materiales. 

b.8) Manejo de almacenes: Dar instrucciones sobre cómo y dónde se 

debe almacenar. asi como su forma de transporte. 

b.9) Efectuar recorridos periódicos de inspección a traves de la 

planta, almacenes v zona de acumulación de materiales. cara 

verificar que todo se encuentre en orden. 

b.10) Confeccionar informes sobre la situación de las existencias 

de los almacenes de M.P. v P.T., enviándolos al jefe de compras, 

producción y planta. 

b.11) Proporcionar información oportuna y eficaz de existencias 

de P.T. al depto. de ventas. 

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

asi como la localización visible y rápida de los materiales. 

c) Jefe de Producción 

QJ?L~.:.U:_Vú: Ejecutar la producción a tiempo, con calidad y de la 

forma más eficiente. 

Funciones Especificas: 

c.1) Cumplir con el programa de producción. 

c.2) Es responsable de cumplir los estandares de calidad en los 

procesos de fabricación. 

c.3) Organiza en trabajo a realizar según el programa de 

producción. asignado labores especificas a cada traoajador e 

indicando cantidades a producir. 

c.4) Asignación de.maquinaria v equipo. 

c.5) Distribuir equitativamente el trabajo en el área de 



producción. 

c.6) Supervisar que el personal de producción cumpla con las 

tareas en la forma indicada. 

c.7) Elaborar por orden de trabajo, un reporte de producción 

diario, que indique la cantidad de trabajo realizado por hora-

hombre y/o hora-máquina. 

c.8) De presentarse cualquier atraso o contratiempo. detectar su 

origen e informar al Jefe de Planta (P y CPl. 

c.9) Verificar que el personal utilice adecuadamente las 

máquinas. equipo y herramental. 

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

necesario apra realizar su trabajo. 

c.11) Elaborar las requisiciones de material necesario al 

almacen. 

c. 12) Verificar que el material entregado Pªf el almacén 

corresponde al solicitado V que se encuentfe 

condiciones. . 

c. 13) Revisar periódicamente las máquinas, -equipo r 
en caso de detectar una irregularidad, notificar 

planta para solucionar el problema. 
1 

d) Jefe de Compras 

en buenas 

herramental, 

al jefe de 

QBJE'fIV_Q._:_ Organiza, programa y realiza, eficazmente la 

adquisición de materiales, accesorios. herramientas. etc,. 

satis f ac iend•:> necesidades oúe ·-se··- especi.fi can en las 

requisiciones. asi mismo. invest.iga el .• m;;;rcado t•ara i:.ener 

alternativas de compr:a en las -meJores>condi<.:i.c.nes de c•r'?.cic .. 



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

Funciones Específicas: 

d.1) Programa y organiza la compra de materiales, accesorios, 

etc., de acuerdo a prioridades según requisiciones. 

d . 2) Presen-ca a la Gerancia General las requisiciones de 

materiales con dos o més proveedores que reúnan las mejores 

condiciones para 

alternativa. 

su autorización y selección de la mejor 

d.3) Se expiden ordenes de compra por la materia prima para 

asegurar las existencias mínimas establecidas y el programa de 

producción. 

d. 4) Vigila el cumplimiento de lá~ fechas de entrega prometi.des. 

d.5) Con excepción de algunos productos, 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 

sustitución o mejora de los utilizados. 

d.7) Mantiene informado al Jefe de .Planta y al Jefe de Almacén 

de la fecha de entrega de cada uno de los materiales después de 

elaborar la orden de compra. 

d.8) Mantiene expedientes de pedidos de los proveedores más 

importantes y dia con dia. da de baja las partidas surtidas. 

d.9) Comunica por escrito al Depto. de Ventes v contabilidad, los 

aumentos en los ma-ceriaies v accesorios, Para la actualización de 

los precios de venta. 



e) Jefe de Control de Calidad (C.C) 

OBJETIVO : Asegurar que el cliente reciba el producto cumpliendo 

las especificaciones que se estipulan. 

Fu11.c iQ..ll.~§_fü;peci f icas_: 

e.11 Control de los materiales adquiridos. Revisar que los 

productos se encuentran dentro de las especificaciones. 

e.1.1) Se encarga de la toma y almacenamiento de las 

muestras de miel a granel, así como de su envío al laboratorio. 

e.1.21 Determina el contenido de humedad ( refractOmetro ), 

impurezas y contaminantes de la miel a granel, para su 

·aceptación, castigo o rechazo. 

e.1.3) Establece las especificaciones y tolerancias de los 

materiales, determinando las características a revisar. 

e.1.4) Elabora un reporte de inspecciOn. Esta actividad se 

realiza cada vez que llegue un embarque de un croveedor. 

e.21 Control de producto en proceso (control de transformaciOnl. 

desde el origen de su fabricación. de manera que toda 

discrepancia de la calidad con respecto a las especificaciones. 

se pueda corregir antes de que se generen productos defectuosos. 

e.2.1) Asegurar que se respeten las temperaturas máximas de 

calentamiento de la miel durante su proceso de envasado. 

e.2.21 Garantizar las temperaturas deseadas en los almacenes 

de producto terminado. 

e.2.31 Realizar inspecciones volantes (proceso) para 

verificar que los trabajos se realicen adecuadamente. 

e.JI Control del producto terminado 



e.3.1) Establecer las especificaciones (estandares de 

calidad) para cada tipo de miel y definir las caracteristicas a 

revisar. 

e.3.2) Elaborar una hoja de aseguramiento de calidad por 

cada lote de produccion. 

e.3.3) Analizar para cada caso de lote rechazado las 

posibilidades de reposición y tomar las medidas para evitar que 

vuelva a ocurrir el desperfecto. 

, , e. 4) Recopilar las quejas, investigar v hacer pruebas. para la 

. 1 localización de causas que motiven productos defectuosos y la 

1; 
posibilidad de mejorar las caracteristicas de calidad. 

e.5) Revisar que los productos estén bien empacados, las 

etiquetas bien colocadas y con el contenido adecuado. 

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

e.7) Se encarga de la toma v almacenamiento de muestras de 

producto terminado (posibles reclamaciones). 

Para describir los sistemas de P y CP, compras e inventarios 

se emplearán diagramas funcionales. 

El diagrama funcional es una representación gráfica de la 

relación o interacción 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, información. dinero. etc. l 

Con estos diagramas se puede apreciar los flujos exis.tentes 

dentro de la planta. proporcionando una ~isiOn más clara de RU 

funcionamientó aclminisi:rativc •. 

En la. siguiente hoja se presenta el diagrama general del 



sistema de administración de la producción que contiene a los 

sistemas de programación y control de la producción (P y CP}, 

compras y control de inventarios. 
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6.1.2. Sistema de Control de Inventarios 

(recepción, abastecimiento y embarque) 

Debido a que existe una diferencia en la comunicación de 

información para los registros de materia prima y la de bienes 

acabados se separará en los bloques siguientes: 

6.1.2.1 Sistema de recepción y abastecimiento 

(producción de materia prima) 

6.1.2.2 Sistema de recepción y embarque de producto 

terminado 

6.1.2.1 Sistema de recepción y abastecimiento de materia prima. 

Este sistema se divide en: 

a) sistema de recepción de materia prima 

b) sistema de abastecimiento de materiales a 

producción 



Sistema de recepción de materia prima. 

PROVEEDOR INVENTARIOS COh~ROL DE CALIDAD CONTABILIDAD 

~L\TERIALES 

RECIBIDOS Y 
MATER ALES 

VERIFICADOS INFORME INFORME 
! DE DE 

·-· HECEPCIO RECEPCIOi 

INFOP.ME 
DE 

LJ ECEPCION 

INSPECCION 

_; __ ¡_ 

VALE DE 
ENTRADA 

A.r!.P. ' 

ANOTADO Y COMPARADO Y 
REGISTH,\;::.'.) ANOTADO EN 

EN IMVENTARI s CUENTAS X PAGAR 

' 
KARDEX 

---'- - --- :_:~ 

l\EMISION ·. 

u Y /O Ft\C-
TURA DEL 
PROVEE DO! 

~RECIOS COM .. -~ . .... ·• 

PROBADOS CON .u,,¡o¡J.~ lU~ 

LA ORDEN DE '/O FACTU 
- - lA DEL-

COMPRAS 
t...Vl'il- ~w'.• 

PROVEEDO: 

.... 

REPOilTE 
REPORTE REPORTE DE 

DE DE NSPECCIO: 
NSPECCIO.i I:{SPECCH ¡; 

~lEI'OtffE 

DE 
IN::il'ECCI Pi\ ...... 



Documentos principales que maneja el sistema de recepción de 

materia prima y su contenido. 

a.1) Informe de recepción 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 recepción de material 

* Folio 

• Pedido no. 

* Proveedor 

• Fecha de recepción 

• Descripción del material 

• Código 

• Unidad 

• No. de factura o remisión del proveedor 

• Cantidad facturada o remisionada 

• Cantidad contada 

• Faltantes 

• Registro Kardex: Fecha 

a.2) Kardex de mateia prima 

• Fecha movimiento 

• Descripción articulo 

• Unidad 

• Concepto (entrada Sé:ilida) 

• No. consecutiv~ ta jeta 



• Máximo 

• Mínimo 

• Almacén 

a.3) Reporte de inspección de materia prima 

• Folio 

• Descripción artículo 

' Código 

• Cantidad lote 

• Cantidad Inspeccionada 

• Proveedor 

• Fecha inspección 

• Resultado inspección: Aprobado,Castigo,Rechazo 

NOTA: Para miel a granel además debe contener: 

• Contenido humedad 

• Contenido impurezas 

• Estado de cristalización 

' Observaciones 

a.4) Vale de entrada almacén de M.P. 

• Folio 

• Fecha movimiento 

• Código 

• Descripción 

• Cantidad 

• Unidad 

• Precio Unitario 

•Si causa I.V.A. 
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Documentos principales que maneja el sistema de absecimiento de 

mateiales a producción y su contenido. 

b.1 Requisición de materiales producción. 

b.2 Requisición de materiales inventarios. 

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

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

b.1 ) Requisición de materiales producción 

• Folio 

* Fecha movimiento 

*No. de orden de trabajo 

• No. de pedido cliente 

• Cantidad requerida 

• Descripción materiales 

• Unidades 

• Autorizado por: 

NOTA: La requisición de materiales raramente se hace por la 

cantidad exacta necesaria para la fabricación; hav 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 razón hay que consignarlo de algún modo. 

La solicitud de devolución es la forma de hacerlo y viene siendo 

la inversa del vale de salida de A.M.P (ver 6.1.2.1.b.3 l y tien 

que contener los mismos datos. 
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b.2 ) Requisición de materiales inventarios 

* Folio 

* Descripción material 

* Fecha de la requisición 

* Clave material 

~ Cantidad requirida 

* Fecha de entrega probable 

* Departamento que lo solicita 

* Responahle 

* Autorizado por: 

• No. pedido del cliente 

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

* Folio 

* Fecha movimiento 

• Código articulo 

* Descripción articulo 

* Cantidad entregada 

* Unidad 

• Solicitado por: 

* Despachado por: 

6.1.2.2. Sistema de recepción y embarque de producto terminado. 

Este sistema se dividirá en: 

al Sistema de recepción de producto termin8dO 

bl Sistema de embarque de producto terminado. 
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Documentos principales que maneja el sistema de recepción de 

producto terminado. 

a.1) Vale de entrada A.P.T. 

a.2) Kardex de producto terminado (ver 6.1.2.1.b.) 

a.3) Vale de entrada A.P.T 

• Folio 

• Fecha 

' Código 

• Descripción 

' Cantidad recibida 

• Unidad 

• Tipo de miel 

• Firma recibido almacén 

Documentos pri~cipales que maneja el sistema de embarque de 

M producto terminado y su contenido. 

b.1) Factura 

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

b.3) Kardex de producto terminado (ver 6.1.2.1.b mismos datos) 

b.1) Factura 

• Nombre del proveedos 

• Registros 

• Clave proveedor 

• Dirección y ~eléfono proveedor 

• Nombre del Cliente 

• Dirección y teléfono 

• Forma de pago 



• Vendedor 

• Fecha de pedido 

• Fecha de entrega 

• No. de unidades 

• Descripción 

• Precio por unidad 

• Precio Total 

• Firma de recibido cliente 

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

• Folio 

• Fecha movimiento 

• No. de factura 

• Descrpción articulo 

• Cantidad entregada 

• Código 
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Documentos principales que maneja el sistema de compras y su 

contenido. 

6.1.3.1. Requisición de materiales inventarios ( ver 6.1.2.1.b.2) 

6.1.3.2. Cotización del proveedor 

6.1.3.3. Orden de compra /Pedido al proveedor) 

6.1.3.4. Reporte de contabilidad 

6.1.3.2. Cotización del proveedor 

• Nombre proveedor 

• Nombre cliente 

• Fecha cotizacion 

• Vigencia 

' Cantidad material 

• Código 

• Descripción ar~iculo 

• Precio unitario 

• Precio total 

• Alternativas (Otras opciones) 

• Condiciones de pago (Crédito, descuentos e intereses) 

• Tiempo de entrega 

• Lugar de entrega 

• Garantias y servicios 

6.1.3.3. Orden de compra 

• Nombre del cliente 

• Nombre del Proveedor 

• No. orden de compra 

• Fecha - del P~dido 



• Cantidad del articulo 

• Descripción del articulo 

~ Clave o código del articulo 

• Precio unitario 

" I.V.A. 

~ Costo total 

• Condiciones de pago 

• Fecha de entrega 

• Forma de pago 

• Nombre del agente de ventas 

6.1.3.4. Reporte de contabilidad (por articulo) 

" Precio total 

• Precio unitario 

• Cantidad material 

• Formas de crédito 

Descuentos por pronto pago 

Intereses 

Recargos 

Limite de crédito 

• Fecha de recepción de factura 

• Datos generales del proveedor 
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Documentos principales que maneja el sistema de planeaciOn y 

control de la producción 

6.1.4.1. Pedido (Cliente) 

6.1.4.2. Registro de pedidos Pendientes (BACK ORDERJ 

6.1.4.3. Explosión de partes por cada presentación de miel 

6.1.4.4. Reporte de insumos faltantes 

6.~.4.5. Requisición de materiales inventarios ver 

6.1.2.1.b.2.) 

6.1.4.6. Programa de producción 

6.1.4.7. Orden de trabajo 

6.1.4.8. Requisición de materiales producción ( ver 

6.1.2.1.b.l.) 

6.1.4.9. Reporte de producción 

6.1.4.10. Vale de entrada A.P.T. (ver 6'.{.2.-2.a.1.) 

6. 1. 4. 11. Hoja de aseguramiento de calidad, ( C. C.) 

6.1.4.1. Pedido 

• Nombre o razón social 

• No. de pedido 

• Cantidad 

• Fecha pedidc• 

• Fecha de entrega 

• Descripcion 

• Lugar de entrega 

• Condiciones de pago 

• Precio unitario-

• Garantias y servicioR 



6.1.4.2. Registro de pedidos pendientes (RACK ORDERl 

• Nombre cliente 

• No. pedido 

• Fecha de entrega 

• Tipo de miel (es) 

• Cantidades pedidas 

6.1.4.3. Explosión de partes por presentación de miel 

• Fecha de la explosión 

• Tipo de miel (presentación) 

• Partes componentes por cada caja de miel 

No. de componentes 

Cantidad de cada componente 

Código o clave 

Descripción de cada componente 

Unidad 

• Observaciones 

6.1.4.4. Reporte de insumos faltantes 

• Fecha reporte 

• Requerimientos ( Insumos ) por contrato o pedido 

• Existencias en almacén 

• Materiales faltantes para cumplir el pedido 

6. 1.4.6. Programa de producciOn 

• Fecha del programe 

• Inicio v ~~rminacion d~ los traoa~os 



* Cantidades por unidad de tiempo 

6.1.4.7. Orden de trabajo 

* Fecha de expedición 

~ Cantidad a producir 

* Descripción del producto 

* Ji'ª-.lll.Eº de ~ritr_~_g.e_ 

" No. pedido 

6.1.4.9. Reporte de producción 

• Fecha del reporte 

• Tipo de miel 

• Proceso 

• Total horas empleadas 

• 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 miel 

* No. de pedido 

• Tamaño del lote de produccil'.ln 

• Cantidad inspeccionada 

• Resultado de la inspeccion 



Aceptado 

Retrabajo 

Rechazado 

• Elaboró: Nombre v Firma. 
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6.2 ABASTECIMIENTO E INVENTARIOS 

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

siguientes: 

1.- Altiplano 

2.- Mezquite 

3.- Naranjo 

4.- Bosques 

5.- Floración silvestre (Yucatáni 

El altiplano y el mezquite son mieles de cristalización 

rápida con color muy claro, mientras las otras mieles son mieles 

que se mantienen liquidas durante mucho tiempo. 

Como resultado del estudio de mercado se sabe que la 

demanda es constante durante todo el año y que cada tipo de miel 

se puede vender en la misma proporción, es decir, se envasará la 

misma cantidad de cada tipo de miel. 

6.2.1. ALMACEN DE MIEL SIN PROCESAR 

Si la planta envasara 750 toneladas anuales d-:: miel 1 3 

toneladas por dia), la cantid_ad 11 compn1r de cada tipo de miel. 

quedará de la ~iguiente forma: 



.. 

CUADRO 6.1 

Distribución de la Producción Anual 

TIPOS DE MIEL 

NOMBRE TIPO 

Altiplano e 

Mezquite e 

Naranjo L 

Bosques L 

Floración L 
Silvestre 

Total 
Total Líquida 
Total Cristalizada 

por tipos de Miel 

CANTIDADES A COMPRAR 

PARTICIPACION 
RELATIVA 

20 

20 

20 

20 

20· 

100 
60 
40 

(3) 

(TONS/AÑO) 

CONSUMO I AÑO 

150 

150 

150 

150 

150 

750 

______________________________ :_~~~ij _______ ..:_ ______ , __________ _ 

L = Liquido C = Cristálizable 

Los diferentes tipos de miel sólo pueden adquirirse en 

ciertos meses del afio. lo que representa tener que almacenar la 

miel para que la planta disponga siempre d el a materia orima 

necesaria. 

En el siguiente cuadro se muestran los meses de compra de cada 

tipo de miel: 



CUADRO 6.2 

TIPOS DE MIEL Y EPOCAS DE COMPRA 

CLAVE NOMBRE MESES DE COMPRA 

01 Altiplano Enero y Febrero 

02 Mezquite Mayo v Junio 

03 Naranjo Abril y Mayo 

04 Bosques Enero a Junio 

05 Floración Enero a Juljo 
Silvestre 

Se puede observar del cuadro anterior que en los meses de 

agosto a noviembre casi no se puede comprar miel v que para 

algunos tipos de miel las épocas en las cuales éstas pueden 

adquirirse son sumamente cortas, lo que obliga a mantener 

existencias relativamente elevadas para poder surtir la demanda. 

En el siguiente cuadro se muestran las cantidades que deberán 

comprarse y almacenarse de cada tipo de miel: 
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CUADRO 6.3 

VOLUMEN DE ALMACENAMIENTO A GRANEL PARA 750 TON. ANUALES 

TIPO COMPRA 
MIEL TOTAL 

(TONS) 

AP 150-75.0 

MZ 150-50.0 

NJ 150-37.5 

SS 150-25.0 

FL 150-21.5 

TOTAL---

750-209.0 

AP- Altiplano 
MZ- Mezquite 
NJ- Naran_ic· 

E F M 

137.5 125.0 

37.5 

25.0 

37.5 

30.5 

268.0 

A M J J A s 

87.5 75.0 62.5 Sü.O 

ll2.5 100 

87.5 

so.o 

50.5 

400.S 338 

BS.:.c Bosques 
FS- Floración Silvestre 

o 

37.5 

87.5 

75.0 

3'"' e: I • -' 

38.0 

275.5 

Para obtener la cantidad a comprar durante los meses de 

compra, se dividió 

el volúmen total anual entre el# de meses de com?ra. 

NOTA: El volúmen a envasar mensual se calculó de la siguiente 

forma 

(3 toneladas/dial / 5 tipos de miel 600 Kgs / dia x tipo 

de miel 

600 Kgs x 250 c:lias hábiles pcir año ='lSO:Ton; · 

150 Ton, / 12 ~ 12.5 Ton./mes x tipo de miel 

N D 

25.0 1 ::: . 

75. (l i ·~ '-·· 

62.5 50 

25.0 1" ,_ . 

25.5 13 

-------
213 15( 



Las cantidades alamcenadas son consideradas al ler dia de cada 

mes. En el cuadro anterior se observa que en el meE de junio se 

tiene el mayor volúmen de miel a almacenar (504 Tons.) que 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. etiquetas, sellos y cajas. 

El total de frascos que se manejará mensualmente es de 

·• aproximadamente 118, 000. 

Se debe ~ener la misma cantidad disponible de taraR, 

etiquetas y sellos encogibles. 

De acuerdo con los resultados del estudio de mercado, la 

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

la cantidad de cada tipo de frasco es como sigue: 



CUADRO 6.4 

PORCENTAJE DE PRODUCCION ENVASADO POR TAMAÑO DE FRASCO 

CONTENIDO PARTICIPACION CANTIDAD 
SOBRE EL TOTAL MENSUAL 
DE PRODUCCION DE FRASCOS 

1000 g 30 3 1 8. 000 

500 g 50 3 60,000 
_,, 

300 g 20 3 40,000 

Los frascos que se usarán son cilindricos, de boca ancha y 

con tapa de 13 mm de alto, las capacidades y dimensiones se 

presentan a continuación. 

CUADRO 6.5 

CARACTERISTICAS DE LOS FRASCOS 

CONTENIDO CAPACIDAD DIMENSIONES PESO 
o (cm} h CON 

TAPA 

1000 g 716 ml 8.5 14.3 400 ¡;; 

500 g 358 ml 7.5 9.5 225 g 

300 g 215 ml 6:4 8.4 150 g 

Se harán pedidos mensuales de 120 ;oOó frascos _con tapa' en 

Promedio. confirmando 15 días antes 

exacto del pedido. Se deberá contar ~con un in~entario de 

41 



contingencia de 30,000 frascos, suficiente para la producción de 

una semana. 

La gráfica ideal de existencia contra tiempo, muestra un 

ejemplo de variación en la producción de la semana número 9. en 

cuyo caso debe hacerse un cambio en el pedido al mismo tiempo en 

que se programa un cambio en la producción. 

Se tendrán en inventario las etiquetas que correspondan a 

los pedidos de los clientes más constantes: la cantidad de 

etiquetas será de acuerdo con el pedido promedio de dichos 

clientes, y se harán pedidos de etiquetas en función de los 

programas de producción y para mantener el inventario. 

Debido al poco espacio de almacén que ocuoan los sellos 

encogibles. éstos pueden comprarse por periodos trimestrales en 
_, 

pedidos de 610.000 oiezas. confirmando r:-on 1S 

anticipación el tamaRo exacto del pedido. 

Los frascos se empacaran en cajas de cartón corrugado con 

capacidad para 12 frascos cada una. a continuación se presentan 

las caracteristicas y cantidades de las cajas: 

CAJAS PARA 
FRASCOS DE 

1000 g 

50(1 !¡! 

300 g 

CUADRO 6.6 

CARACTERISTICAS DE LAS CAJAS 

DIMENSIONES 
(cm) 

36.2 X 27.3 

.32.2 X 24.3 

27.8 X 19.2 

X 15.3 

X 10.5 

X 9.4 

TIPOS DE 
CAR TON 

Doble 
1.:'-:•r rlJEñdO 

CANTIDAD 
MENSUAL 

REGUE:RIDA 

1,500 

.:. . 



Se pedirán 10,000 cajas mensuales con separadores interiores 

para 12 frascos y de las características mencionadas, con la 

misma política de confirmación de pedido con 15 

anticipacion. 

6.2.3 ALMACEN DE MATERIALES AUXILIARES 

días de 

Este 

papelería. 

tambores. 

estará constituido por materiales de limpieza, 

frascos para muestras. fichas para marcar los 

lubricantes etc. Todos estos materiales se irán 

adquiriendo de acuerdo con la elaboración de requisiciones de 

compra, elaboradoas con el propósito de mantener los niveles 

mínimos y máximos de cada producto. 

6.2.4. ALMACEN DE REFACCIONES 

Este será un almacén de refacciones y materiales par 

mantenimiento, en el cuál se tendrán en inventario las 

refacciones principales de cada máquina, ya sea por su posible 

urgencia, o por su alto tiempo de entrega, todas ellas serán 

piezas cuyo costo no sea muy elevado. por ejemplo: 

Palancas, aigunos valeros. Piezas pequeRas como engranes, 

empaques, focos. contactos. por mencionar aleunos. 

Ademas se almacenarán aqui las herramientas necesarias para 

dar mantenimiento a las máquinas o instalaciones. 

Se contará 

proveedores. 

también con •Jn directorio especial de 
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6.2.5 ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO 

La miel envasada se almacenará en dos cuartos de temperatura 

controlada, un cuarto freso (15-18 Cl para la miel cremosa, v un 

cuarto de calor (23-30 C) para la miel liquida. 

La politica será tener el menor tiempo Posible alamcenado el 

producto terminado, y t~ner la menor cantidad posible de frascos 

sin etiquetar, procurando que toda la producción del dia tenga 

destino predeterminado para que rueda ser etiquetada 

simultáneamente . 

• 
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C A P I T U L O 7 

ANALISIS ECONOMICOS FINANCIEROS 

7.1. INVERSIONES FIJAS 

A continuación se enlistan todas las inversiones fijas 
correspondientes a los elementos compilados en 5.2 (Determinación 
de la maquinaria y equipo). 

CUADRO 7.1 

--- EQUIPO PARA PROCESO DE PRODUCCION ---

Descri. pción Valor Unitaric• 
( en $) 

MEZCLADORA 
(incluye agita­
dor. motor. 
motor reductor) 

TANQUES DE 
SEDIMENTACION 

(incluye cone­
xiones. llaves. 
soportes) 

LLENADORA DE 
PISTON 

(incluye pistón, 
banda de transp.) 

ETIOUETADORA 

TUNEL DE CALOR 
(incluye banda 
de trélnsportel 

CALDERA 20 HP 
(incluye 
suavizador de 
agua, chimenea. 
tanque de con­
densado. bombas 
de aliment:ación. 
válvulas, alarmas. 
intercambiadores 
de calor. tanque 
de combustible. 
tubería. etc.) 

7'850,000.0 

5'900,000.0 

22·150,000.0· 

5'400.000.0 

6'800,000.0 

43'070.000.0 

Unid.:;des 
Requeridas 

1 

6 

1 

1 

1 

1 

Valor Total 
(en $ ) 

7'850,000.0 

35'400,000.0 

22'750,000.0 

5'400.000.0 

6'800,000.0 

•43. 070. 000. o 



Descripción 

EQUIPO DE 
ENFRAMIENTO 

(incluye conden-
sador, cc•mpresor. 
difusor, válvulas} 

BOMBA DE ENGRANES 
y MOTOR 

TOTAL $ 133'375.0 

(Cont. CUADRO 7.1) 

Valor Unitario 

9'925,000.0 

2'180,000.0 

Unidades 
Requeridas 

1 

1 

Fuente: Evaluación Económica del Proyecto. (Abril 1988) 

CUADRO 7.2 

-- EQUIPO PARA MANEJO DE MATERIALES --

Descripción Unidades 

Va.lor 
Total 

9'925,000.0 

2'180,000.0 

Valor T0ti'l] Va.lor Unitario 
( en $} Requeridas (en $ 

MONTACARGAS 48'000,000.0 1 48'000,000.0 

DIABLO PARA 
TAMBOR 202,400.0 2 404'800.0 

DIABLOS 134,600;0 2 269'200.0 
CUADRADOS 

BALANCEADORES 30,000.0 4 120'000.0 

TAMBORES DE 84,000.0 100 8'400,000.0 
LAMINA (200 lts.} 

BASCULA DE 3'797,300.0 1 3'797,300.0 
PLATAFORMA 



Descripción Valor Unitario 
( en $) 

EQUIPO DE FLEJADO 
(incluye pistola 
flejadora, pinzas 
de sello, portaca­
rrete) 

PISTOLA DE GRAPAS 

LLAVES PARA TAMBORES 

ESCALERA 

1'007,100.0 

300,000.0 

S,l100.0 

220,0(10,0 

TOTl\L $ 62.529.200.0 

Unidades 
Requeridas 

1 

1 

2 

1 

Valor Total 
(en $ ) 

1'007,100.0 

300,000.0 

10.800.0 

220.000.0 

Fuente: Evaluación Económica del Proyecto. (Abril de 19881 



CUADRO 7.3 

EQUIPO AUXILIAR 

Descripción 

PERFORDORA 

REFRACTROMETRO 

LAVADORA 

HERRAMIENTAS 

Valor Unitario 
( en $) 

420,000.0 

508. 200. o 

8'155,000.0 

2'230,000.0 

Total $ 11'313,760.0 

Unidades 
Requeridas 

1 

1 

1 

Valor Total 
(en $ l 

420,000.0 

508,000.0 

8'155,560.0 

2'230,000.0 

Fuente: Evaluación Económica del Proyecto. (Abril de 1988) 

CUADRO 7.4 

GASTOS PREVIOS 

Descripción 

ESCRITURACION 
DE LA EMPRESA 

Valor Unitario 
( en :f,) 

1'000,000.0 

Total $ l'000,000.9~ 

Unidades 
P.equeridas 

1 

Valor Total 
(en $ l 

l.'000.000.0 

Fuente: Evaluación EcoQómica del Proyecto. (Abril de 1988) 



CUADRO 7.5 

-- TERRENO, INSTALACIONES, ALMACENES, OFICINAS --

Descripción 

TERRENO 

CONSTRUCCION 
(incluye nave, 
oficinas, alma­
cén de frío y 
calor, insta­
ciones de ser­
vicios. telex 
eléctrico. 
agua, teléfono, 
etc.) 

Valor Unitario 

40, OOO/m2 

350, OOO/m2 

Total $ 306'000,000.0 

Unidades 
Requeridas 

1000 m2 

Valor Total 
(en $ ) 

40'000,000.0 

760 m2 266'000,000.0 

Fuente: Evaluación Económica del Proyecto. (Abril de 1988) 

CUADRO 7.6 

MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA --

Descripción 

PAQUETE DE OFNA. 

MAQUINA DE 
ESCRIBIR 

CALCULADORAS 
Y EQUIPO ADI­
CIONAL 

COPIADORA 

Valor Unitario 
( en $) 

2'601,000.0 

2'000,000.0 

4' 320. 000. o 

Total $ 20'325,000.-0 

Unidades 
Requeridas 

7 

1 

1 

Valor Total 
(en $ ) 

13'005,000.0 

2'000.000.0 

1'000,000.0 

4'320,000.0 

Fuente: Evaluaci6~ Económica del Provecto. (Abril de 1988) 



CUADRO 7.7 

- TOTAL DE INVERSIONES FIJAS -

TERRENO 

CONSTRUCCIONES 

MAQUINARIA Y EQUIPO 
DE PRODUCCION 

EQUIPO PARA PROCESO 
DE PRODUCCION 

EQUIPO PARA MANEJO 
DE MATERIALES 

EQUIPO AUXILIAR 

MOBILIARIA Y EQUIPO 
DE OFICINA 

ADMINISTRACION 

VENTAS 

TOTAL 

$ 40'000,000.0 

$ 266'000,000.0 

$ 133' 375·, 000. o 

$ 62'529,200.0 

$ 11'313,760.0 

$ 207'217,960.0 

$ 17'724,000.0 

$ 2'601,000.0 

$ 20'325,000.0 

$ 533'542,960.0 

Fuente: Evaluación Econ6mic~ del Proyecto. (Abril de 1988) 



7.2 COSTOS E INGRESOS DE OPERACION 

Los costos como los ingresos de operación se calculan a 

precios presentes en abril de 1988. va que en una situación 

inflacionaria como la que actualmente vive México, no se puede 

predecir con seguridad el desarrollo de los costos y de los 

precios en los años 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 consumos de bjenes o servicios exrresados 

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

los objetivos del proyecto. 



Los costos de operación sor1: 

* Costos de Producciór1 

mat.eriales y servicios d~ prodlicción y 
fOB.l·1t.1?.mi E:-!Y1t.i::i 

+ materias primas 

+ servicios auxil-iares-- (comb~~stibles~enet·gia~ 

~.!!liéct.r1ca~· -Ci•;.:iua-, et.C~ )--

+ material de m~ntenimi~nto 

- mano de obr.a dire~ta 

- depreciaciones 

- servici1:1s e>ct.ernc1S ~ar·-·Et,·1-:a., ~á~it-·i·=a\ 

de Adrninist.ración, Gierenti·~.'-~~~~-: F.'t"evisión 
·,' .. : ', ~ . , ... ' .... 
º''"·-•'·'-: =,·.o ,, 

- pe rsc•r1a l p1:1r f1Jn~=-~ 1:.~,··_::~#,é~;;~~~~~F~úes·ti:1_ 

- material de oficina (~~P~iería, cintas para 
maquina, et.·=·) 

- depreciacj.ones y_· amortizac1on~s (cc1t1strl~cc1ot1es~ 

m~quinas~ mLtebles~ etc.) 

- cuo~as e inscripcion~s 

!~ Costos de Ventas 



- comisiones y primas 

- combustibles y fletes 

- impuestos sobre valor agregado 

:~ Costos Financieros 
- intereses 

A contint,ación se presentan los costos de op~r-~ción~ 



Cuadro 7 .8. Materiales y Servicios de Prfl<luccio' n y Mantenimiento 

Nü. DESCRIPG!üN CANTIDAD UIHDAO VALúR IMPORTE .~\O 1 AIÜ 2-10 
ANUAL UNITARIO ANUAL CAP: 60~ CAP: 100~ 

IEn Hiies) (En Hiles) IEn Hiles) 
MATERIAS PRIMAS 

(HIEL SIN PROCESAR! 
l. l. ALTIPLANO 150,000.0 KG 1.850.0 277,500.0 166,500.0 277. 500. o 
1.2. MEZQUITE 150,000. o KG 1,850.0 277.500.0 166,500. o 2ii ,5üü.O 
1.3. NARANJO 150,000.0 KG 1,850.0 277,500.0 166,500.0 277 ,500.0 
1.4. BOSQUES 150,000.0 KG 1, 700.0 255,000.0 153,000. o 255.000.0 
1.5. FLORAC!ON SILVESTRE 150,000.0 KG l, 700.0 255,000.0 153,000.0 255.000.0 

TOTAL 750,000.0 KG 1,342.500.0 805,500.0 l,31'2,500.0 

2 MATERIALES DE EMPAQUE 
2.1. FRASCOS (INCLUYE TAPA) 

1,000 GR 225,000.0 PZAS 690.0 155,250.0 93, 150. o 155,250.0 
500 GR 750,000.0 PZAS 566.0 424,500.0 254, 700.0 424,500.0 
300 GR 500' 000. o PZAS 498.0 249,000.0 149,400.0 249' 000. o 

TOTAL 1,475,000.0 PZAS 828,750.0 497,250.0 828' 750. o 

2.2. ETIQUETAS 1,475,000.0 PZAS 
o 

60.0 88,500.0 53, 100. o 88,500.0 

2.3. SELLOS ENCOOIBLES 1.475,000.0 PZAS 5.o'1 7,375.0 4,425.0 7,375.0 

2.4. CAJAS CON SEPARADORES 
1,034.0~ 1,000 GR 18,750.0 PZAS 19,387 .5 11,632.5 19,387.5 

500 GR 62,500.0 PZAS 1,034.0 64,625.0 38,775.0 64,625.0 
300 GR 41,667 .O PZAS 1,034.0 43,083. 7 25,850.2 43,083.7 

TOTAL 122.917.0 PZAS 127,096.2 76,257.7 127,096.2 

2.5. GRAPAS (8XCAJA) 983,336.0 PZAS 2.0 1,966. '/ 1,180. o 1,966. 7 

2.6. FLEJE 160 HTS/D!A) 1.200.0 HTS 154.lf) 184.8 110. 9 184.8 

2. 7. SISTEMA DE MARCAJE 
BRCO.::HAS B.O PZAS 13,500.0 108.0 64.8 108.0 
PINTURA 5.0 GAL 42,000.(• 210.0 126.0 2lii.O 
CARTON PARA MARCAR 100.0 PZAS 10.0 1.0 0.6 1.0 

TOTAL 319.0 19U 319.0 

2.8 TARIMAS (4.5 X D!A) 1,125.0 PZAS 27,200.0 30,600.0 18,360.0 30,600.0 

3 SERVICIOS AUXILIARES 
Y DE MANTENIMIENTO 
GAS ( 1800 LTS I SE~. ) 93,600.0 LTS 95.0 B,892.0 5,335.2 8,892.0 
ENERGIA ELECTRICA 4 52,250.0 KWS 91.0 4,754.8 2,852. 9 4, 754.8 
AGUA (8.5 M3 I DIA ) 2, 125.0 M3 70.0 148.B 89.3 148.8 
LUBRICANTES 120.0 PZAS 5,000.0 600.0 360.0 600.0 
PINTURA 100.0 LTS 5,000.0 500.0 300.0 500.0 
REFACCIONES VARIAS ... 111 111 1,200.0 720.0 1,200.0 

GRAi! TOTAL 2,443,387.2 1,466,032.3 2,443,387.2 

1 )valor unitario promedio 
2Jincluye valor de impresion a dos tintas 
3!un rolio aproximadamente 1.200 mts .con costo de $185,000.00 
•lconsumo di: ¿09 K~s/hr. cada turno 

Fuente : Evaluado'n Econo'Bica dei Proyecto .Abrii de 1988 
1) 



Cuadro i. 9 Mano de Obra Di recta 
A\0 1-10 

HO. OBREROS CANT SALARIO DIARIO SUELOO SUELDO ANUAL 
INTEGRAOO MENSUAL (En Hiles) 

HONTACARGUISTA (CAL) 16:010.0 511,304.2 6135.650 

ALMACENISTA (CAL) 16,810.0 511,304.2 6135.650 

3 MANIOBRISTA DE ALMACENES 8,405.0 255,652. l 3067.825 

4 AYUDANTE DE ENVASADO A 8,405.0 255,652.1 3067 .825 

OPERARIO ENVASADORA (CAL) 13,448.0 409,043.3 4908.520 

6 AYUDANTE DE ENVASADO B 8,405.0 255,652.1 3067 .825 

OPERARIO TUNEL DE CALOR(CAL) 11.767.0 357 '912. 9 4294. 955 

ARMADOR DE CAJAS 8,405.0 255,652.1 3067 .825 

LLENADOR DE CAJAS 8.405.0 255.652. I 3067. 825 

10 AYUDAUTE DE ETIOUETAOO 8,405.0 255,652.1 3067. 825 

11 OPERARIO ETIOUETADORA (CAL) 11,767.0 357. 912. 9 4294.955 

12 EMPACADOR 8,405.0 255,652.1 3067 .825 

GRAN TOTAL 3,937,042.0 4 7244, 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 

~as adecuado es la base tradicional. 

Cuadro no. 7 .10 
IJE;preciaciones 

(Anual) 

HAOUINARIA Y EOUIPO DE PRODUCC!Otl ( 10~ ANUAL) 
(En Hiles) 

20721.796 

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



Cuadro no. 7 .11 Servicios Externos para la Fabrica 

NO. DESCRIPCION 

ASESORIAS 
AB(X;ADO 
CONSULTOR 
ESPECIALISTA 

REPARACIONES i' 
HANTENIHIEtlTO 

IMPORTE ANUAL 
(En Hiles) 

IS,000.0 

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

cuadro no. 7 .12 

COSTOS DE PROOUCCION A\O 1 A\0 2-10 
IMPORTE ANUAL CAP :60~ CAP : 100& 

(En Hilesl (En Hiles) (En Hiles) 

MATERIALES Y SERVICIOS 2.443,387.2 1466032.290 2,443,387.2 
DE PRODUCCION Y 
MANTENIMIENTO 

MANO DE OBRA DIRECTA 47,244.S 47244. sos 47 ,244.S 

DEPRECIACIONES 20,721.8 20721.796 20. 121. 0 

SERVICIOS EXTERNOS PARA lS,000.0 15000.000 lS,000.0 
LA FABRICA 

TOTAL 2,S26,353.S l,S48,998.6 2,526,3S3.S 

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



COSTOS DE ADHINISTRAC!úN,GERENCIA Y PREVISION 

cuadro no. i.13 Personal 
A\0 1-10 

NO. DESCRIPCION CANT SALARIO DIARIO SUELOCI SUELDO ANUAL 
INTEGRADO MENSUAL (En Hiles) 

GTE. GRAL. (JEFE DE PLANTA) 50,430.0 1,533, 912.5 18,406.95 

JEFE DE PRODUCCION 29,418.0 894, 797 .5 10, 737 .57 

JEFE DE COMPRAS Y ALMACEN 29,418.0 894 '797. 5 10, 737 .57 

JEFE DE CONTROL DE CALIDAD 29,418.0 894, 797 .5 10, 737 .57 

CONTADOR 25,215.0 766,956.3 9,203.48 

SECRETARIA 16,810.0 511, 304. 2 6,135.65 

TOTAL 5,496,565.4 65, 958. 79 

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

Cuadro no. 7. 14 Otros Gastos 

NO. DESCRIPCION IMPORTE IMPORTE 
MENSUAL ANUAL 

(En Hiles) 

VIGILANCIA 1,216,666.7 14,600.0 

MATERIAL DE OFICINA 
PAPELERIA 100,000.0 1,200.0 

SERVICIOS DE OFIC!NA 
TELEFO~O •l 680' 000. o 8, 160.0 
TELEX 419,600.0 5,035.2 
ENERG. ELECTRICA;l 18, 958.3 277.5 
LIMPIEZA 250,000.0 3,000.0 

SEGUROS+) 433,333.3 5,200.0 

CUOTAS E INSCRIP 40,000.0 480.0 
CIONES 

IMPUESTO PREDIAL 100.000.0 1,200.0 

IHPREVISTOS 500,000.0 6 '000. o 

TOTAL 3, 758,558.3 45,152.7 

1) cuotas telefono : Europa.$6000.00/min ,E.E.U.U. $2000.00/min 
larga distancia 120 1in/mes :$480000. 00 . servicio nacional $200000. 00 

2) cuota telex : 4.00 USO/nin .uso : 30 min/aensuales 
renta nacional 156000.00 ,servicio nacional $96000.00 1 marzo 88 

3) Alumbrado y oficinas :consumo de IOK~/hr por dia 
4) seguros ' 1t de las inversiones fijas 

'\) 



Cuadro no. 7. 15 
Depreciaciones 

(Anual l 

CONSTRUCCIONES W. ANUAL l 

MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA (IO~l 

TOTAL 

COSTOS DE ADMIHISTRACiotl .GERENCIA Y 
PREVISION 

PERSONAL 
OTROS GASTOS 
DEPRECIACIONES 

TOTAL 

!En Milesl 
10,640.0 

1, 772.4 

12,412.4 

IMPORTE ANUAL 
!En Miles) 

45,152.7 
65, 958.8 
12,412.4 

123,523.9 

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



COSTO DE VENTAS 

Cuadro no. 7 .16 Persc•nai 
A\0 1-10 

NO. DESCRIPCiúN CANT SALARIO sumv SUELDO ANUAL 
DIARIO MENSUAL !En Hiles) 

INTEGRADO 

VENDEOOR 33.620.0 1.022,608.2 12 ,271.3 

Cuadro no. 7.17 Otros Gastos 

NO. DESCRIPCICtN IMPORTE IMPORTE At/UAL 
MENSUAL !En Hiles) 

PUBLICIDAD 75. 000. o 900 .o 
\ 

Cuadro no. 7 .18 Depreciaciones 
(Anual) {En Hiles) 

M08!LiARJO Y EOU!Pú DE (IFJCINA 11(17, ANUAL) 26ú.l 

IHPCRTE ANUAL 
COSTO DE VENTAS !En Hiles) 

PERSONAL 12,271.3 

OTROS GASTOS 900.0 

DEPRECIACIONES 260.1 

TOTAL 13,431.4 

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

FLETES 
EL FLETE LO PAGA EL CLIENTE .LOCALIZANOOSE F.N EUROPA Y E.E.U.U. LOS 
CLIENTES HAS IHPCRTANTES .SE PRESENTAN LOS COSTOS DE TRANSPORTACION 
HACIA ESTOS LUGARES DE UN CONTENEOOR DE 20 it = 20 TONS. 

Europa 
CAHION HEXICO-VERACRUZ $1. 086, 435. 00 
CAHION HEXICO-TAMPICO Sl,139,635.00 
BARCO VERACRUZ O TAMPICO - HAHBURGO $950. 00 USO 

Estados Unidos 
CAHION HEX!CO-TIJUANA $4, 545, 510. 00 
CAHION HEXICO - MANZANILLO$! ,568,700.00 
BARCO HANZANILLO - SAN FRANCISCO .1650.00 USO 

l J publicidad =costo folleto $50. 00 .costo envio a Europa $400.00/!00grs 
tiraje = 2,000 ejempiares 



•·,.,·-:::. 

Impuesto Sobre el Valor Agregado 

EN VENTAS DE EXPORTACION NO SE COBRA EL IVA .DEBIDO A QUE LAS VENTAS DE 
LA EHPRESA ESTAN PREVISTAS PARA EXPORTAC!ON ,LA SHCP DEBERA REEMBOLSAR 
EL IMPORTE DEL IVA POR CONCEPTO DE COMPRA DE HAOU!NARIA ,EQUIPO , INSUMOS ,ETC. 
ES IMPORTANTE HENCJONAR QUE EL !VA TIENE UN EFECTO NEGATIVO EN EL FLUJO 
DE CAJA ,DEBIDO AL DESFASAHIENTO ENTRE EL PAGO Y SU RECUPERACION ,AFEC 
TANIJO LA LIQUIDEZ DE LA EMPRESA. 

Cuadro no. 19 
COSTOS FINANCIEROS 

NO. DESCRIPCION 

INTERESES 

cuadro no. 20 
COSTOS DE OPERACJON 

COSTOS DE PRODUCCION 

IHPORTE 
HEllSUAL 

o.o 

COSTOS DE ADHINISTRACION ,GERENCIA 
Y PREVIS!ON 

COSTOS DE VENTAS 

COSTOS FINANCIEROS 

TOTAL 

IMPORTE 
ANUAL 

(En Hiles) 

o.o 

A\0 1 
CAP: 60X 

IMPORTE ANUAL 
(EN HILES) 

1,548, 998.6 

123,523. 9 

13,431.4 

o.o 

1,685,953.9 

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

A\0 2-10 
CAP : lOOl 

IHPORTE ANUAL 
(EN MILES) 

2' 526' 353. 5 

123,523.9 

13,431.4 

o.o 

2,663,308. 7 

1) 



Qladro no. 7 .21 
Detenlnaelo'n del Costo Unitario por Í'?8elltacio'n de Kiel 

1(). PRESOOliCIC:lt Miel Frasco Etlque Sello Caja Grapas fleje Sisteu Tari1as Gas [nergl Afll& Kat, de KanD de ~reci Servicios CostD Costo Costo Costo 
ta de a Elte Mnte. Obra aciones Etternos Ad•. Ventas Unan Unitario 

Marca Je trica Directa Fabrica ciero 

1nn ALttl'Ul+'l 1&50.0 ó'10,0 óO.O s.o Só.2 1.3 0.1 0.2 20.7 ó.O 3.2 0.1 1.6 32.0 14.0 10.2 83.7 9.1 o.o 2,873.6 
tOOOGR 

HIEL ALTIPl.00 92S.O S66.0 óO.O S.0 86.2 1.3 0.1 0.2 20.7 6.0 3.2 0.1 1.6 32.0 14.0 10.2 83.7 9.1 O.O 1,824.6 
IOOGR 

HIEL ALTIPLAlfO m.o A98.0 60.0 s.o 66.2 1.3 0.1 0.2 20,7 6.0 J.2 0.1 1.6 32.0 u.o 10.2 83.7 9.1 o.o 1,386.6 
300GR 

HIEL KUOOITE lBSO.O 690.0 60.0 S.O. 86.2 1.3 0.1 0.2 20.7 6.0 J.2 O.t l.6 32.0 14.0 10.2 83.7 9.1 O.O 2,873.6 
IOOOGI 

HIEL HU.0011[ ns.o 566.0 60.0 5,0 86.2 1.J 0.1 0.2 20.7 6.0 J.2 0.1 1.6 32.0 14,0 10.2 83. 7 9.1 o.o l,821i.6 
IOOGR 

HtEL l!UOOITE 555.0 496.0 60.0 5.0 86.2 1.3 0,1 0.2 20,7 6.0 J.2 0.1' 1.6- 32.0 14,0 10.2 83.7 9.1 O.O 1,3&6.6 
300GR 

HIEL H,IJJ.KJO 1650.0 690,0 60.0 S.O 86.2 1.3 0.1 0,2 20.7 6.0 3.2 Q.1 1.6 32.0 14.0 10.2 BJ.7 9.1 O.O 2,873.& 
1000CR 

HIEL HARAHJO 925.0 S66.0 60.0 5.0 06.2 1.3 0.1 0.2 20.7 6.0 3.2 0.1 1.6 32.0 14.0 10.2 ro.7 9,1 o.o 1,e21o.6 
IOOGR 

HIEL H4RAllJO 555.0 ~9~.0 60.0 S.O 66.2 t.3 0.1 0.2 20.7 6.0 J.2 0.1 1.6 32.0 14.0 10.2 81.7 9.1 O.O t.J&b.6 
JOOGR 

10 HIEL OOSIXIES liOO.D 690.0 60.0 S.O 86.2 \.J 0.1 0.2 20,7 6.0 3.2 O.t L6 32.0 14.0 10.2 83.7 9.1 O.O 2,723.6 
lOOOGR 

11 Hl!L l>:SJU!S 619.0 506.0 60.0 1.0 86.2 1.l 0.1 O.l 10.7 6.0 3.l o.ti 1.6 32.0 ti.O 10.2 83.7 9.1 O.O 1,749.& 
SOOGR 

12 HIEL lU5úUtS SlO.O ''1S.O 60.0 S.O Bñ.2 l.l 0.1 0.2 20.7 6,0 , ).2: _ O,t·: 1.6 32.0 14.0 10.2 Bl.7 9.1 O.O 1,30.6 
3-00GR 

13 HIEL F\DI!. SlLV \700.0 690,0 60.0 S.O 8&.2 l.l 0.1 0.1 . _20.7 6.0 l.2· ~.I -¡j.-- JfO 14.0 10.2 BJ.7 9.1 O.O 2,723.6 
tOOOGk 

1.i. MIEL fWR. STLV ~50.0 Stiii.O ~o.o s.o 86.2 l.3 0.1 0.2 .. - 20.7 6.0 - 3:2 0.1 t.6 32.0 14.0 10.2 e.3.7 Q, 1 O.O 1.7•9.fJ 
SOOGR 

1s !'lltl rt1:s. sitv 510 1~ .. ~~.o 60.0 s.o 86.2 1.J 0.1 0.2 20.1 6.0 J.2 0.1 1.r. n.o u.,o 10.2 &n 9.1 1~.1l 1.1 .. 1 ti 
3ilOGR 

fuent<? : Evaluacio'n !c('no'lica del Provecto .Abril de t~M 



Cuadro no. 7. 22 Determinacio' n de los Precios de Venta 

EL PRECIO DE VENTA DE CADA PRESENTACION DE HIEL SE ESTABLECE 
REDUCIENOO EN UH 10~ EL PRECIO PROHEDIO QUE IMPERA EN EL HERCAOO 
A CONTINUACION SE PRESENTAN LOS PRECIOS DE VENTA ESTABLECIDOS : 

NO. PRESENTACION COSTO UNITARIO PRECIO DE VENTA 

HIEL ALTIPLANO 2873. 60 5960.60 
1000 GR 

2 HIEL ALTIPLANO 1824.60 3783. 76 
500 GR 

HIEi, ALTIPLANO 1386. 60 2867 .63 
300 GR 

HIEL MEZQUITE 2873.60 5960.60 
1000 GR 

5 HIEL MEZQUITE 1824.60 3783. 76 
500 GR 

6 HIEL HEZGUITE 1386.60 2867 .63 
300 GR 

HIEL NARANJO 2873.60 5960.60 
1000 GR 

8 HIEL NARANJO 1824 .60 3783. 76 
500 GR 

9 HIEL NARANJO 138ó.60 2867 .63 
300 GR 

10 HIEL BOSQUES 2723.60 5648.60 
1000 GR 

11 HIEL BOSQUES 1749.60 3622.67 
500 GR 

12 HIEL BOSQUES 1341.60 2774.03 
300 GR 

13 HIEL FLOR. S!LV 2723.60 5648.60 
1000 GR 

14 HIEL FLOR. SILV 3622.67 
500 GR 

15 HIEL FLOR. SILV 2774.03 

Fuente : Evaiuor.io'n Econo'li.:a del Proy~to .Abril óe 1988 



Cuadro 7 .23 Ingresos de Operacio'n 

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

A\0 1 A\0 2-10 
NO. PRESENTAC ION CANTIDAD PRECIO DE CAP :60X CAP : IOOX 

ANUAL VENTA IllGRESO ANUAL INGRESO ANUAL 
(En Hiles) (En Hiles) 

HIEL ALTIPLANO 45, 000. o 5,960.60 160,936.20 268,227.00 
1000 GR 

HIEL ALTIPLANO 150,000.0 3, 783. 76 340 ,538.40 567 ,564.00 
500 GR 

HIEL ALTIPLANO 100 ,000 .o 2,867.63 172,057.8(1 286, 763.üO 
300 GR 

HIEL HE?.OUITE 45,000.0 s. 960.60 160,936.20 268,227.00 
1000 GR 

HIEL HEZOU!TE 150,000.0 3, 783. 76 340,538.40 567.564.00 
500 GR 

HIEL HEZOUITE 100.000.0 2,867.63 172' 057. 80 286, 763.00 
300 GR 

HIEL NARANJO 45,000.0 5,960.60 160,936.20 268,227.00 
1000 GR 

1 ~-, 

HIEL NARANJO 150, 000.0 3, 783. 76 340,538.40 567 ,564.00 
500 GR 

f•.1 
HIEL NARANJO 100.000.0 2,867.63 172,057.80 286. 763.00 

. ' 300 Gli 

•e·~• 10 HIEL 80SOUES 45,000.0 5,648.60 152,512.20 254.187.00 
1000 GR 

11 HIEL BOSQUES 150,000.0 3,622.67 326,040.30 543,400.50 
500 GR 

12 HIEL BOSQUES 100 'ººº.o 2.774.03 166,441.80 27i ,403.00 
300 GR 

13 HIEL FLOR. SILV 45,000.0 5,648.60 152,512.20 254' 187 .00 
1000 GR 

14 HIEL FLOR. SILV 150.000.0 3,622.67 326,040.30 543 ,400.50 
500 GR 

IS HIEL FLOR. SILV 100.000.0 2, 774.03 166,441.80 277 ,403.00 

TOTAL 1.475.000.0 3310585.80 5517643.00 

Fuente : Evaluacion Economica áel proyecto .Abril de 1988 



7.3. CAPITAL OE TRABAJO ( CT ) 

A COHTIIWACION SE CALCULA EL CAPnAL DE TRABAJO NECESARIO PARA OPERAR 
LA PLANTA AL 100 ~ DE SU CAPACIDAD. 
EL CAPITAL OE TRABAJO SE OBTIENE DE LA SJGUIE«TE FORHA : 

CAPITAL DE TRABAJO = ACTIVO CIRCULANTE I AC 1 - PASIVO CIRCULANTE ( PC 1 

PARA FACILITAR LOS CALCULOS LAS PRESENTACJONES OE HIEL SE AGRUPAN DE 
COHO SIGUE : 

i l HIEL ALTIPLANO ,NARANJO Y HEZOUITE 1000 GR 
ii l HIEL ALTJPLAHO ,NARANJO Y HEZOUITE 500 GR 
ii i) HIEL ALTIPLANO , NARANJO Y MEZQUITE 300 GR 
iv ) HIEL FLORACION SILVESTRE Y BOSOUES 1000 GR 
v l HIEL FLORAC!ON SILVESTRE Y BOSOUES 500 GR 
vi ) HIEL FLORACION SILVESTRE Y BOSOUES 300 GR 

ACTIVO CIRCULANTE ( AC 1 = CAJA Y BANCOS 
1CUENTAS X COBRAR 
1EXISTENCIA DE HATERIA PRIMA 
1EXISTEHCIA DE PRODUCTO EN PROCESO 
1EXISTEHCIA DE PRODUCTO TERHI«AOO 

EL CAPITAL DE TRABAJO SE ENCONTRARA EN JNVEtlTARIOS ,CUENTAS X COBRAR O BIEN 
EN CAJA Y BANCOS ,SEGUN EL !NSTAHTR EN QUE SE HAGA EL ANALISIS. 
PARA EFECTOS DE CALCULAR EL MOtlTO TOTAL DEL CAPITAL DE TRABAJO LA CUENTA DE 
CAJA Y BANCOS SE rnNDRA EN CERO. 

{ AC ) CAJA Y BANCO o.o 

Cuadro 7. 24 ( AC ) Cuentas por Cobrar 

NO. COSTO OE FA ¡ COSTO DE VTAS PRODUCTOS X 
BR!CAC!ON POR PRODUCTO POR DIA 

POR PRODUCTO 

i l 2,873.60 9.11 X 540.00 X 

ii ) 1,824.60 9.11 1,800. 00 X 

iii l 1,386.60 9.11 X 1,200.00 X 

iv l 2,723.60 9.11 360.00 X 

V ) 1,749.60 9.11 X 1,200.00 X 

Vi ) 1,341.60 9.11 X 800.00 X 

Fuente : Evaluacio'n kono'mica del Proyecto .Abril de !988 

DIAS DE TOTAL 
COBRO 

10.0 15,566,607.96 

!O.O 33,006,693.19 

10.0 16,748,462.12 

!O.O 9,837, 738.64 

10.0 21, 1(14 ,462.12 

10.0 10.805,641. 42 

TOTAL 107,06~.61)5,44 



_\ 

Cuadro no. 7.25 ( AC ) Valor de la Hateria Prima 

VALOR H.P. DIAS EN AL VALOR UNITA X I DE PRODUC TOTAL 
HACEN RIO DEL TOS POR DIA 

PRODUCTO 

HIEL 120.0 1,850.0 X 3,000.0 666' 000' 000. o 

FCO. 1000 GR 20.0 690.0 X 900.0 12,420,000.0 

FCO. 500 GR 20.0 566.0 3,000.0 33,960,000.0 

FCO. 300 GR 20.0 498.0 X 2.000.0 19,920,000.0 

ETIQUETA 60.0 60.0 X 5,900.0 21,240,000.0 

SELLO 60.0 5.0 5,900.0 1, 770, 000. o 

CAJAS 20 .o 1,034.0 492.0 10.174.560.0 

i'ª 

FLEJE 20.0 154.0 X 60.0 184,800.0 
l J! 

GRAPAS 20.0 2.0 3, 936. o 157' 440.0 
\ l 

l • TARIMAS 10.0 27 ,200.0 4.5 1,224,000.0 

SISTEHA DE 40.0 1,276.0 1.0 SI ,040.0 
MARCAJE 

·-· TOTAL 767,101.840.0 

Cuadro no. 7 .26 1 AC l Valor de Producto en Proceso 

NO. PRODUCTOS DURAC!ON DEL COSTO DE FA FACTOR DE PRO TOTAL 
POR DIA PROCESO BRICACION MEDIO 

POR PRODUCTO 

i ) 540.0 2.0 X 2,873.6 2.0 1,551,743.5 

ii ) 1,800.0 2.0 1,824.6 2.0 3,284,278.5 

iii ) 1,200.0 2.0 X 1,386.6 2.0 1,663.919.0 

iv ) 360.0 X 2.0 2, 723.6 2.0 980,495. 7 

V ) 1,200.0 2.0 X 1.M.6 2.0 2,099.519.íJ 

vi J 800.0 2.0 X 1,341.6 2.0 1,073.279.3 

TOTAL l•l.~Sj,234.Y 

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



cuadro no. 27 Valor de Producto terminado 

PRODUCTO TERMillADO =COSTO DE FABRICACiúll POR PRODUCTO X PRODUCTOS POR DIA 
X NO. DE DIAS ALMACENADOS 

NO. COSTO DE FA PRODUCTOS X NO. DE D!AS rom 
BRICAC!ON POR DIA ALMACENADOS 

POR PRODUCTO 

i ) 2,873.6 X 540 .o B.O 12,413,948.3 

i •'~ ii ) 1,824.6 1,800 .o X B.O 26 ,274 ,227. 7 

t~ ·1 iii ) 1,386.6 X 1,200.0 X 8.0 13,311,351.8 ,,. 
iv ) 2,723.6 X 360.0 X 8.0 7,843,965.5 

ii•• 

V) 1, 749.6 X 1,200.0 X 8.0 16 '796,151 .8 
f·*• .. vi ) 1,341.6 800.0 X 8.0 8,586,234.5 
i"rt 

Fuente : Evaluacion econo 'mica del Proyecto . Abril de 1988 TOTAL 85.225,879.6 

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE 

CAJA Y BANCOS o.o 

CUENTAS POR COBRAR 107,069,605.4 

VALOR DE MATERIA PRIHA 767,101,840.0 

VALOR DE PRODUCTO EN PROCESO 10,653.234.9 

VALOR DE PRODUCTO TERMINADO 85,225,879.6 
1 

TOTAL 970,050,559.9 



PASIVO CIRCULANTE ( PC l 

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

DESCRIPCION VALOR PRODUCTOS X DIAS DE TOTAL 
UNITARIO POR DIA PAGO 

MATERIALES DE EHPAOUE 173.6 X 5,900.0 X 30.0 30, 724, 998.0 
(INCLUYE) 
ETIQUETA 60.0 

SELLO 5.0 
CAJA 86.2 

GRAPAS 1.3 
FLEJE 0.1 

MARCAJE 0.2 
TARIMAS 20. 7 

FRASCO 1000 GR 690.0 X 900.0 X 30.0 18,630,000.0 
FRASCO 500 GR 566.0 X 3,000.0 X 30.0 50, 940,000.0 
FRASCO 300 GR 498.0 X 2,000.0 X 30.0 29,880,000.0 

TOTAL 130,174,998.0 

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 

\.: 



7 .4 ESTADOS FINANCIEROS 

BALANCE GENERAL 

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

- Se con'cidera el resultado final del flujo de efectivo como la 
cuenta en caja y bancos en este periodo, en lugar de establecer un ni­
vel optimo de efectivo y efectuar unreparto de utilidades para socios. 

- El 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 eiectua el cooro; lo cual 
genera cuentas por cobrar de 10 dias habiles 

s 
- En el importe de proveedores se concidera tanto el finacia-

miento senalado en el flujo de efectivo, como el importe de cuentas por 
pagar que se estima cada ano. Este iporte se incre;enta 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 
Cestos e Ingresos de Operacion. 



.-

BALANCE GENERAL 
1 HILLONES ) 

--------------------------------------------------------------------------------------------- .. ---------------------------
CO!iCEPTO A.O A.l A.2 A.3 A.4 A.5 A.6 A.7 A.8 A. 9 A.10 

.................................................................................................................................................................................................................... -----------------
-ACTIVO 

ACTIVO CIRCULANTE 
CAJA Y BANCOS 214. 57 2205. 99 4479. 71 6148.47 7817.23 9485.'99 11154.75 12823.51 14492.27 16161.23 17829.79 

_ CTAS POR COBRAR 64.23 107. 06 107.06 1'07 .06 107 .06 107 .06 107.06 107 .06 107.06 107 .06 

- INVEHTARIOS 
HAT. PRIMA 92.82 154.80 154.80 154 .80 154.80 154 .80 154.80 154.80 154.80 154.80 
PROD. TERMINADO 51.13 85.22 85.22 85.22 85.22 85. 22 85.22 85.22 85.22 85.22 
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 13181.24 14850.00 16518.96 18187.52 

- · ACTIVO FIJO llETO 
TERRENO 40.00 40.00 40.00 40. 00 40.00 40.00 40. 00 40. 00 40.00 40.00 40.00 
CONSTRUCCION 266. 00 255.40 244. 72 234. 08 223. 44 212.80 202.16 191.52 180.88 170.24 159.60 

. HAO. Y EOUIPO 207 .21 186. 50 165. 77 145.04 124.32 103.60 82.88 62.16 41.44 20. 72 0.00 
EO. OFICINA 20.32 18.30 16. 25 14.22 12.20 10.16 8.12 6.09 4.06 2.03 0.00 

· GSTS. PREOPERATORIOS 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 

SUMA ACTIVO FIJO 534. 53 501.20 467. 74 434 .34 400. 96 367.56 334.16 300. 77 267 .38 233. 99 200.60 

TOTAL DE ACTIVO 749.10 2921.76 5305.18 6940. 54 8575.92 10211.28 11846.64 13482.01 15117.38 16752.95 18388.12 

PASIVO 
_ PROVEEDORES 228. 50 394.69 417. 78 440 .89 463. 98 487 .07 510.17 533.27 556.57 579.47 

CTAS POR PAGAR BANCO 0.00 
l. S.R. 762.11 1244 .11 1244. ll 121,¿. !! 1244. ll 1244.11 1244.11 1244.11 1244.11 1244.11 
P. !.U. 194.42 317 .38 317 .38 317 .38 317. 38 317.38 317 .38 317. 38 317 .38 317.38 

SUMA PASIVO 0.00 1185.03 1956.18 1979.27 2002.38 2025.47 2048.56 2071.66 2094. 76 2118.06 2140.96 

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 
RESULTAOOS ACUMULADOS 0.00 987. 63 2599. 90 •212.17 5824. 44 7436. 71 9048.98 10661.25 12273.52 13885.79 

SUHA CAPITAL CONTABLS 749.10 1736. 73 3349. 00 4%1.27 6573. 54 8185.81 9798.08 11410.35 13022.62 14634.89 16247.16 

SUHA PASIVO 1 CAPITAL 749.10 2921.76 5305.18 6940.54 8575.92 10211.28 11846.64 13482.01 15117-38 16752.95 18388.12 



ESTADO DE RESULTAOOS 

Se concideran las ventas como el 1007, de la capacidad de la planta 
a excepcion de el primer ano, en el que se propone un 607. de produccion 
sobre su capacidad total, pero las ventas se tornan como el 1007. de lo 
producido. 

Se senalan por separado las depr~iaciones, y se calculan a tasas 
tradicionales de utilizacion. 

Para la obtencion del I.S.R. se concidera el regimen de transicion 
de la base tradicional a la base ampliada. 



ESTAOO DE RESULTAOOS 
{ HILLONES ) 

-------------------------------------------------------------------------------------- --------------------------
CúHCEPTO A.1 A.2 A.3 A.4 A.5 A.6 A. i A.B A.9 A.10 

----------------------------------------------------------------------------- --------------------------- --------
VEJITAS 3259. 45 5432.42 5432.42 5432.42 5432. 42 5432. 42 54j2, 42 5432. 42 5432.42 5432.42 

CTO DE FABRICACION 1157.63 2101.01 2101.01 2101. 01 2101.01 2101. 01 21(11.01 2101.01 2101.01 2101.01 
DEPRSIACIONES FABR 20. 72 20. 72 20.72 20. 72 20. 72 20. 72 20. 72 20.72 20. 72 20. 72 

UT. DE OPERACION 2081.10 3310 .69 3310.69 3310.69 3310. 69 3310.69 3310.69 3310.69 3310.69 3310.69 

GASTOS ADHON 111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 
GASTOS VTAS 13.17 13.17 13.17 13.17 13.17 13.17 13.17 13.17 13.17 13.17 
DEPRESIACIONES A Y V 12.67 12.67 12.67 12.67 12.67 12.67 12.67 12.67 12.67 12.67 

SUMAS 136.94 136.94 136. 94 136.94 136. 94 136. 94 136.94 136.94 136.94 136. 94 

UT. A. IHPTOS 1944.16 3173.75 3173. 75 3173.75 3173. 75 3173.75 3173.75 3173.75 3173. 75 3173. 75 

I.S.R. 762.11 1244 .11 1244 .11 1244 .11 1244 .11 1244.11 1244.11 1244.11 1244.11 1244.11 
P.T.U. 194.42 317 .38 317.38 317.38 317 .38 317 .38 317 .38 317.38 317.38 317.38 

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 efectivo basado en las si­
guientes apresiaciones : 

- Se concidera una aportacion en efectivo de los socios por la 
cantidad de 749.10 millones de pesos, capital con el cual se compra el 
activo fijo necesario para operar. 

- No se realizan nas compras de activo fijo en anos posteriores. 

- El resultado del flujo de efectivo de cada ano. se concidera 
como origen de recursos para el ano siguiente. 

- Se concidera un credi to de proveedores, y este se áisrninuye 
de la aplicacion de recursos. 

- Se plantea 11n iuncionarniento de la pianta al 6üf. de su capaci­
dad para el primer ejercicio. Todos los datos se obtienen del capitulo 
7.2 Costos~ Ingreses d2 Or,.:rdcion. 

- Los gastos de ad~inistrai:.ion y de ventas son costos fijos. 

- El l.S.R. y la P.T.U. se obtienen del estado de resultados, y 
se establece que se pagan hasta el inicio del siguiente ejercicio. 



'' 

1. 

CONCEPTO A.O A.1 A.2 A.3 

ORIGEK DE RECURSOS 

FLUJO DE memo 
{ MILLONES } 

A.5 A.6 A.7 A.8 A.9 A.10 

·- CAPITAL SOCJAL 
VENTAS 

749.10 0.00 
0.00 3195.22 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 5325.36 
0.00 214.57 2205.99 4479.71 6148.47 7817.23 9485.99 11154.75 12823.51 14492.27 16161.03 RES. DE FLUJO ANTERJOR 

TOTAL DE INGRESOS 749.10 3409.79 7531.35 9805.07 11473.83 13142.59 14811.35 16480.11 18148.87 19817.63 21486.39 

APLJCACJON DE RECURSOS 

COMPRAS DE ACTIVO 

TERREtlO 40. 00 
CO!ISTRUCC ION 266. 00 
HAOUIHARH Y EO. 207 .21 
EQ. DE OF!ClNA 20. 32 
GSTOS PREOPERATORIOS l. 00 

TOTAL COMPRAS ACTIVO 534. 53 

COSTOS DE FABRICACIOll 

MATERIALES DE EHPAúUE 
HIEL 
FRASCOS 
HAKTENIMIENTO 
SERVIéros 
MANO DE OBRA DIRECTA 
SERV. EXTERNOS 
FIN. PROVEEOORES 

0.00 

135.52 
539.68 
411. 06 

1.30 
7 .83 

47 .24 
15.00 

-78.10 

º·ºº 

225.88 
1067 .so 
729.30 

2.30 
13. 79 
47 .24 
15.00 

-130.17 

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

225.88 225.88 225.88 225.88 225.88 225.88 225.88 225.88 
1067.50 1067.50 1067.50 1067.50 1067.50 1067.50 l(t67.50 1067.50 
729.30 729.30 729.30 729.30 729.30 7?.9.30 729.30 729.30 

2.30 2.30 2.30 2.30 2.30 2.30 2.30 2 3fl 

13.79 13.79 13.79 13.79 13.79 13.79 13.79 13.79 
~.M 0.~ 0.U 0.M ~.M ~.M ~.U 0.M 
15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 

-130.17 -13fJ.17 -130.17 -130.17 -130.17 -130.17 -130.17 -130.17 

TOfAl. DE CSTS DE FABR. O. 00 1079.53 1970.84 1970.84 1970.84 1970.84 1970.84 1970.84 1970.84 1970.84 197í•.B4 

GASTOS DE OPERACION 

GASTOS ADHON. 
GASTOS VENTAS. 
l .S.R. ANTERIOR 
P. T.U. AtlTERlOR 

111.10 
13.17 
0.00 
0.00 

111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 111.10 
13.17 13.17 13.l.7 .13.17 13;17' 13.17 

762. ll 1244, Íl 1244.11 12.\4,!l. 12.\( 1l 1244.11 
194.42 .. 317.38 317.38º' 317.38; 317.38.· 317.38 

111.10 
13.17 

1244, ll 
317 .3B 

lll.10 
13.17 

1244. ll 
317 .38 

111.10 
13.17 

1244.11 
317.38 

TOTAL DE GSTS DE OPER. 0.00 124.27" 1080.80· 1685,76 ..i685;16 }~85.76 1685.76 1685.76 16&5.76 1685.76 1685.76 

534.53 1203.80 3051.64 3656;60 ··3656;61) 3656.60 3656.&C• }656.6(1 3656.60 365~.6i1 3656.6(• 



7 .5 RELACIONES ECONOH!CO-FINANCIERAS 

PllllTO DE EOUILIBRIO 

El punto de equilibrio es la rela cien que nos indica el volumen ~inimo de produccion 
para que la planta no tenga perdidas. 

Se calcula de acuerdo con las siguientes relaciones : 

Costos totales costos fijos + ( Costos variables x Volumen) 

COSTOS FIJOS 

Servicios 
Manteniaiento 
Mano de obra directa 
Depr. de Hq. y Eq. 
Servicios Externos 
Gsts. Adantivos. 
Costos de Ventas 

{ Millones de pesos anuales) 

13. 79 
2.30 

47 .24 
20.72 
14. 98 

123.50 
13.37 

Total de Costos Fiios 235.90 

Los costos variables se calculan tomando como unidad un tambor envasado. en la siguiente 
proporcivn : 30~ en frascos de l OOOg ' 50~ en frascos d~ 500g + 20\i en frascos de 300g 

COSTOS VARIABLES (Por tambor envasado) !Millones) 
Costo Volumen 

Frasco de lOOOg 690 90.00 O. 062 
Frasco de 500g 566 300. 00 0.170 
Frascos de 300g 498 200. 00 0.100 
Hiel A.H.y N. 1850 180.00 0.333 
Hiel S. y B. 1700 120. ºº 0.204 
Hateriales de emp. 166.4 590. 00 0.098 

:::.::;:.:================================================================ 
Total de Costos Variables / Tambor Envasado 0.999 

COSTOS VARIABLES X VOLUMEN ANIJAL !Millones) 

CV x O = O. "'l9 x 25t!ü Tambores 2499. 40 

.. 



~TOS TOTALES 

CT=CF+(CVxQ] 235.9 + 2499.4 = 2735.3 

INGRESOS (Por venta de tambor envasado J 

Tipo Precio venta Volum. /tambor 

A. H. y N. feo. IOOOg 5960.6 54 0.322 
A. H. y N. feo. 500g 3783. 76 X 180 0.681 
A. H. y N. feo. 300g 2867.63 X 120 0.344 
s. y B. feo. IOOOg 5648.6 X 36 0.203 
S. y B. feo. 500g 3622.67 X 120 0.435 
s. y B. feo. 300g 2774.03 X 80 0.222 
==== ===== = = = = = ==== == = ======== === == === ======= == = ======= ====== ========== = = == 
Total de INGRESOS 2.207 

INGRESOS ANUALES 

I X Q 2.207 2500 5500 

COSTOS TOTALES POR TAMBOR 

C T I Q ( e F I Q ) + e V = 235. 9 I 2500 + o. 999 1.093 

PUNTO DE EQUILIBRIO 

(!'Xl=CF +(CV'Xl 

X=CF /[(1-CVl'2] 235.9 / ( 2.2 - 0.99 l 2 

X = 98.2 Tambores anuales 
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RENTABILIDAD 

Esta relacion se calcula para un ejercicio completo, con la planta operando al 100~ de su 
capacidad, se expresa en terminas de porcentaje. 

RENTABILIDAD = UTILIDAD NETA X 100 / CAPITAL SOCIAL 

Dado que toda la inversion esta financiada con capital social, esta es una rentabilidad estatica. 

1612.27 100 749.10 215.22& 



ANEXO I 

TRATAMIENTO ARANCELARIO EN LOS EVA 

La fracción arancelaria de importación bajo la cual entra el 

producto a los Estados Unidos ya sea embotellado o a granel es: 

TSVSA 155.70.00 Honey 

Impuesto 1 c por libra 

En el caso de miel a granel se pagará adicionalmente el precio de 

impor"tacion de 

fracciones: 

la lata o contenedor bajo las siguienteR 

Contenedor de acero o metal; e Fraccion --TSl]SA: _ 640. 30. SO ;..agand<:• el 

2% ad-valorem. 

Contenedor de plástico; Fracción T~VSA: 772.20.25 pagando el 5.33 

ad-valorem 

Documentos necesari~ra la internación q~oducto 

A parte de la factura oue respalda el envio del producto, no 

existe ningún otro documento que las aduanas de Estados Unidos 

exijan para su internamiento al pais. Cabe aclarar sin embargo, 

que la Food and Drug Administration efectuaré pruebas sobre 

pureza y calidad de cada embarque, que una vez aprobado se 

autorizará al importador a liberar la mercancia. 



-ESTADOS UNIDOS 

nocumeni.os Necesarios· para·Exportar a Estados Unidos 

El importador nortea~ericano requiere b5sicamente los siguientes 
documentos para obtener la mercanc~a de~ De~arta~ento de A<luanas. 

1. 

z. 

3. 

Factura co·mercia1·;-.. Esta debe contener· el nombre del expor..: 
tador, importador o consignatario e infor~~ci6n suficiente 
que permita al. Departamento de Aduanas identificar el produc­
to y determinar su. valor, desglosar lo correspondiente al 
precio de venta, transporte, comisi6n

1 
etc: 

Factura .aduanal (special custorns invoice).~ Este <locumen~o 
es también conocido como forma F~SSlS (adjunta) y se requiere 
para ca<la import<1ción cuyo valor sea mayor de ssno:oo dlls. 
No~malmente este documento se toma como ba~~ para determinar 
el impuesto co!iespondiente al producto. 

La factura a<luanal debe estar en i<liorna inglés y contiene· 
b5sicamente la misma información qne la factura comercial, :por 
lo ?ismo, el Departamento de-Aduanas acepta la factura comer• 
cial curindo ésta se encuentre debidamente requisitada y con· 
valor de menos rle $500.00 dlls. Sin embareo, es siempre re­
comendable el envio de la factura aduanal, la cuil debe ser. 
firmada por ] a empresa mexicana productora, el exportador, 
agente o ]a persona responsable de la oficina ~ue realiza la 
exuortación. Este formato norr.ialmente se obtiene en los Con­
~uiados o Embajada Norteamericana, o en las oficinas·<lel De­
pa rtar;i-en to c~e Aduanas. 

Cuando en Ja factura co;ner.CJ.al o· aduahal se <les criben diferentes 
productos, es necesario incluir una lista de empaque para faci­
litar al Departamento de A<luanas realizar la verificaci6n en 
caso de así <leterminarlo; de otra manera, se ·ven en ]a necesi­
dad oca~ionalmente de abrir todas las cajas o retaidar el 
procedi~iento aduanal. 

Talón 
di dos 
ra de 
cia y 
to <le 

de embarque o guía aérea.- Estos documentos son expe­
por la ~ompafiía ~ransp9rtista o línea a!rea .. Cualquie­
ellos sirven al importador o consignatario como eviden­
derecho para podér rc~irar la mercancía del Departamen­
Aduana s, 

Cabe mencionar, sin embargo, que la FDA efectuará pruebas sobre 
pureza y calidad de cada embarque, que una vez aprobadas se auto­
rizará al importador a liberar la mercancía. 
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'52.1375 

!i?.IJH Oen111tlo11oftunu.. 

t hl Bkmuhed rnt:a.n.s a.ny unlL &J(ecLed by 
o1:.c0Jorallon ar uther mea.ns t..o the exLent 
11&.I Lhc a.ppco.nu1ce or eatln,¡ quallLy la ad· 
1·rhcly M.tfcct.ed. 1':ach 4 cm 1 In leal style or 
,.ct1 :l cm 1 In choµped a.nd purecd 11Lylcs 
·'iilífcllt1.Lc 11.rca. m~a.surcmenL) la count.ed u 
.111: dcfrcl. 

1 [12.1375 H.c=c:oinmendcd Kample unll 1lzeB. 

<ni L<:af HLYlc-300 K <10.6 ozl. 
<bl Choppcd stylc-75 g (2,65 ozl. 
cc1 Purecd style-75 K (2.65 ozl. 

! 52.1376 Gradu. 

ín) Cf.S. Grotle A is Lhc QUnllty of 
· rozt~n lcafy H:rccn.s llrnt: ( 1) Mcct.s thc 
'ollowlng prerec¡ulsltcs In whlcll thc 
11·1dy ..:reens: 

U) llave slmlh~r varictal chn.racterls· 
tk~-;; 

e 11) Hnvc a "ººd uvcrnll brlghtncs.s as 
a lnlL.•;.s; 

<111> Jli\Vc a normn.1 flnvor o.nd odor; 
1 lvl Hn.ve n good chn.ractcr <other 

t llan purecd slylc>; 
< 1· 1 Mny llave stcm mnterln.I Clenf 

,.<yle splnach onlyl tllnt does not 
t·xet•ccl 1u1 AQL o( 20.0; 

1vi1 May havc stcm mnterlal 
1cllopped stylc splnach only) lhat. 
:-.ll~htly n!tect.s thc appcara.ncc or 
~·1~tl11~ QlllLlity; 

1 vi() Mu.y lrnvc blcmlshed arcu .. s thal 
do llOL cxcced 1111 AQL oC 20.0. 

121 ts wllhln tht> llrnll.o; ínr defect.-; ns 
··la.'i.'ilflcd In Tuhle I and specifled In 
J'111Jlc JI. 

1 hl IJ.S. Groclc H Is lhe qunllty of 
! rw.cu h·ufy l!rccns ltULL: ( 1) Mccl.s thc 
rolluwlnK prcrcqul.stLes In whlch the 
a•¡lfy Krt!t!ILS: 

7 CFR Ch. 1 (1-1-87 Edltlon) 

{!) Hnve similar vo.rletal charo.ctcrls· 
tics; 

CllJ Hnve o. fnlrly good overall brlghl· 
ness as a mass; 

Clll) He.ve e. normo.l flnvor e.nd odor; 
Clvl He.ve e. reasone.bly good cho.ro.e· 

ter (other the.n pureed stylel; 
(V) Me.y he.ve stem mnterlo.l <lcnf 

style splnach only) tllnt does not 
exceed n.n AQL o! 25.0; 

<vil Me.y he.ve stem mo.tcrlo.I 
<chopped st:1le splno.ch onlyl thnt mn· 
terlally a!!ects the o.ppeo.mncc or 
eo.tlng quo.llty; 

<vlll Me.y llave blemlshed nrens tho.t 
do not cxcecd nn AQL of 40.0. 

<2J Is wlthln the llmlt.< !or de!ects '"' 
classlfled In Tnble I o.nd speclflect In 
To.ble II. 

(e) Substa11dard Is the quallty of 
frozcn lca.Cy grecn.s that fnlls to mect 
tllc requlrements or U.S. Grade B. 

U 52.1377 Facl<lra o! quallty. 

Thc ¡¡rnde o! frozen lcnfy grecns Is 
bnscd on meeting t.he requlrcments far 
tlle followlng que.l!Ly fnctors: 

Cal Prcrequi3ile quality Jaclors: 
O l Vnrleto.l cho.ro.cterlstlcs; 
<2> Drlglltness; 
<3> Flnvor n.nd odor; 
C4J Charo.cter <other thnn purecd 

stylel; 
(5) Stem mnterlo.l Clenf nnd choppcd 

styles or splno.ch only J; 
<6> lllemlshcd. 
(b) Classijicd qualit11 faclors: 
O l Root crowns <lcaf style only >; 
<2> Root stubs Cleo.f style onlyl; 
(3) Sccd llends Cleo.r style onlyJ; 
C4l Extrancou.s vcgctnble m.atcrlnl. 

U 52.137~ Clwu1iflcu.tion oí dcíccht. 

All deCcct.' are classlílcd ns minar. 
mnJor, severe, or critlcnl. Ench "'X" In 
Table l rcprescnt.s "'one (!) defect." 

TABLE 1-CLASSIFICA TION OF 0CFECTS 

....... 11loUM11 

l:ai..llj~d. 

111<.11 po....: •. 
l·.,.11 p...;o .... 

""'""' 

liiw11I{uau:h1.5 crn klCltHIWl"lt) ............ . 
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............. """'º"~'"'" 
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§ 52.1392 

TABLE 1-CLASSIFICATION OF DEFECTs-Conlinued 

_au._·~_''-""'--1-------""-'""_' ----·----~u:;;. • .,,..,,"". r.=J.· -.-~,;;;¿ 
Group 11 (oocti 2 5 cm lnctelTlflnl) ..... . 
GtOL{l 11/ fa.ch 2.!I cm ll'ICl'em.nt) .. . 

'"'"n~• 1 G 1 ""°""º "'""º Smu 

1 

td ,-. Y9i.JGlable roup (Bactl 1 3 •::m ll1Cfllme<1\) X.. • 

material• 

g;~ ::1 11:".: ~ ~ ';;;, ·.~;:,:.~:) X 
~-;~;.,~~NfKl~------L- -- ~----·-· 

H 52.1379 Toluuncc11 Cor dcfeclll. 

TABLE 11 (ALI. STYLES) 
--------···-----
--------------·------------ To~:: ~":~l-~~;¡·-~~~~: Ur11do A: 
G1a~ B: 

. 25.0 12.5 L_ ª 5 t.5 
---·· ---·- ------~M1r1011 M11;-;Swuret¿;-,~-------

1 AOL onptüUod at OOl&cla pet hundrod Ullllll. 

§ 52.1380 Sample Kize. 

The snmpJe slze to determine mecL­
Jng thc requlrcment.s of these stand­
nrds shall be ns speclflcd In the '"Reiru· 
lntloru; Govemlng Inspcctlon cmd Cer­
tl!lco.Llon of Procell.'led Frults n.nd 
Vegeta.bles, Proccsscd Products Thcre­
oC, nnd Certllln Olher Proccssed F'ood 
Products" C7 CPH 52.1-52.83) for !ot 
gro.dlng nnd on·llne gro.dlng, ns nppll­
cablc. 

~ 52.13~1 Qu1dity requlremenl.J&. 

(¡L) Lut 9rad11ig. A lot of lrozen leafy 
grecns Is con.•ldered ns meeting the re· 
qulremcnt..-; for qunllty if: 

( 1 l Thc prcreQuisltc requtrcmcnt.s 
spcclfled In 152.137611re mct; n.nd 

C2l The Acceptable Quallty Lcvcls 
CAQLJ In T.nble Il nrc not excecdcd. 

<bl Ou·ltne gradino. A portian of 
Productlon Is consldered R.'i meeting 
thc requlrcments for quo.llty lf: 

< 1 > Tht~ prerequlslte rcc1ulrerncnts 
speclfled In 1 52.1376 o.re met; crnd 

C2l Thc Acccptahle Qunllty Leve!• 
<AQL> In 'rnblc JI nrc not cxr.cedcd. · 

<e> Sinole .rnnip/e uniL Ench tilnglc 
sample unll submllted for qunllty eval­
Uatlon wlll bc Lren.tcd lndlvldu111ly crnd 
Is consldercd a.s meeting thc rnquire­
ments for QUclllty 11: 

< 1) Thc prert~qulslt.c requlrcmcnt.8 
speclf!ed In 1 52.1376 are cnct: and 

C2l The Acceptablc Qunllty Lcvels 
CAQL> In Table 11 are not exceedcd. 

Subport-Unlted StalH Standard1 lor 
Grad01 ol Extracted Honey 

SOUHc1:: 50 FR 15861, Apr. :ZJ, 1085, unlcu 
oLhcrwlac notcd. 

1152.1391 Product deKcriptlon. 

Exlrn.cte<l huncy <ht:rcllrn.ltcr re· 
!erred lo as honeyJ Is honey thn.t ha.• 
bccn .scpo.ratcd trom thc comb by ccn· 
lrlfugnl force, ¡¡ravlty, slralnlng, or by 
othcr mea.ns. 

§52.1392 Typu. 

Thc Lypc o! cxtra.ctcd honey ts not 
lncorparatcd in Lhe "rn.deH oC thc lln· 
lshcd product slnce thc type o! ex· 
lrtLcted honcy, a.1; such, Js dt:pcndent 
upon thc mcthod ot prep1Lra.tlon and 
Proce..')Sing, n.nd Lhereforc Is not a 
factor o! Quality Cor thc purposc o( 
thcse grades. Extrn.cled honey ml\y be 
Prcpnrcd and processed as one of thc 
followlnK Lypcs: 
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§ 52.1393 

llLl L1quid /10111.'1/. Llquld honeY Is 
liuney lhu.l is Cree from vlslble crys­
Ud::i. 

tbl Crv•tulliud honev. Crystalllzed 
honey lli hollt!Y lhal lli solldly granu­
llllcd or crystalllzcd, lrrcspective o! 
whcthcr cun<llcd, !ondanl, crco.med, or 
!H>rcad typcs o! crysto.lllz.ed honey. 

te) Purtioll11 crv:stallizcd honev. Par­
Llnlly crysulllwd houcy Is honey lhat 
1s n mixture ot llquld honey and crys­
t alll:t.cd honcy. 

~ 52.1393 Hlyl ... 
<1d F1ltered. Plltert!d honcy Is honcy 

uf nny typc tlc!lned In thcsc standn.rds 
Llrnt hu.s bccn Illtcred to the cxtent 
th1tt a.U ar most of lhc flnc partlclcs, 
polkn gralns, nlr bubbles, ar olher ma­
tcrlals normally found in suspcruion, 
Jrnvc bccn removed. 

lb) StroinecL Strnlncd honcy is 
lloney al any type dellned In thesc 
:ill\ndu.rds lhnt has bccn strai11cd to 
thc cxtcnt that most o! thc pn.rtlclcs, 
lncludlng romb, propolls, ar othcr dc­
f ccts normnlly round ln honey, have 
bt~cn re1noved. Oralns of pallen, small 
alr bubbles, n.nd vcry Ilnc p1t..rtlclcs 
wouJd not. nor1nully be removed. 

~ 52.IJY·I I>cíinitlonK 11( lerm11i. 
As used m thcsl! U .S. sla.ndard.s, 

unkss othcrwbc rcqutrcd by the con­
tcxt, t.lw Collowtng tcrms shall be con­
.strued, rcsJJcclivcly, to mean: 

<al Ab,11e11cc of defcct.J mea.ns the 
dc~rcc O( frt~edom from pn.rtlclCS O( 
cornb, propolls, or olher delects whlch 
1111\y be In suspcnston ar dcpositcd as 
Sl'dlmcnt In lhc honcy. Cln.sslflcatlons 
tur thc !uctor o( qua.llty, abscncc of 
ddccts, are: 

< l > Practicullv /rce-thc honcy con­
tnln.s prncllcl\lly no dcfccts that o.Hect 
thc appc11rancc ar edlblllty ol thc 
prudlH'l. 

12> llt'a.sonablJI frcc-the honey may 
co11taln <Jtlcct.s whtch do not mntcrln.1-
ly aflt•cl th•• appcarancc ar edlblllty al 
thc product. 

t 3 > Fui rlJJ Jn~e-thc honcy may con­
tuln ddcet.s whlch do not scrlously 
uflccl lhc appcn.rnncc or edlblllty Of 
tlw producL. 

lbl Alr bubbles mean small visible 
pockt~l-'i of 1dr in suspcnslon thnt mny 
bt: numcruus in thc honcy nnd contrtb· 

·~·'·"._," 1 1· . ..-J ~ 

7 CFR Ch.1'11·1-87 Edition) 

ute to the lack of clarlty In llltered 
style. 

Ce> Aroma mea.ns thc frngrancc or 
odor at thc honcy. 

Cd) Claritv means, wlth respecL to 111-
tered style only, the ap1mrent tran.•· 
pa.rcncy ar clenrness of honcy to the 
cyc n.nd to the degree of frcedmn fro1n 
alr bubblcs, pallen gra.lns, or othcr 
llne partlcles al any material suspend­
ed In the product. Classlllcatlons lar 
the factor al quallty, clurlty, art!; 

(1) Clear-the honey may conlaln nlr 
bubbles whleh do noL materlally allect 
the n.ppcarnncc of thc product ami 
mny contnln n trnce of polkn g-rnins or 
othcr llncly dlvlded purllclcs al sus­
pended material whlch do not allect 
the n.ppcarnnce ot the proctuct. 

(2) Rcaso11cibl1.1 clea r-thc honcy 
may contnln alr bubbles, nollen grnlns, 
ar othcr llnely dlvlded parllclcs al sus. 
pended material whJch do not materl· 
ally allect the appeamncc al thc prod­
ucl. 

(J) Fairly clear-lhc honey may con­
tnln alr bubbles, pallen grnlns, ar 
other llnely dlvlded parLlcles ol sus­
pended material whlch do nol scrloUS· 
Jy allcct the appearancc ol the prod­
uct. 

Ce} Comb means thc wax llkc ccllular 
structure that becs use ror rctn.lnlng 
thclr hrood or n.s storngc Cor pollcn 
nnd honcy. Fine partlclcs ol comb In 
su.spenslon are defccts nnd contrlbutc 
lo thc lnck al clarllY In llltercd style. 

<O CT!/slallizalion mcans honcy In 
whlch cryslnls hnvc been Cormcd. 

(g) Flavor and aroma mcnns thc 
degrec at tnstc cxccllence nn<l nroinn. 
for the predomlnn.nt floral sourcc. 
Cla.>Slllcatlon.s lar the lnctor ol qual­
lly, navor nnd aroma, n.re: 

(1) Good fl,avor mal aroma for lile 
predomi11a11t floral sourcc--th.e prod­
uct has a good, normal Havar and 
aroma lar the predomlnnnL floral 
sourcc or, wh.cn blendcd, n. good flavor 
tor the blend of Oorn.l saurces and Lhc 
honcy is free from caramcllzcd flnvor 
ar objectlonublc fin.ver cnu.sed by fer­
mentn.tlon, Hmoke, chcmlcnls, or olhcr 
causes wlth the exccptlon of the pre­
domlnant floral sourcc. 

(2) Reawnablv oood flavor and 
aroma far lile prcdominant floral 
:wurcc-the product hns ll rcasonably 
good, normn.l flnvor nnd n.roml'.. for the 
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prcdomlnant llora! source ar, when 
blended, a reasonnbly good flavor lar 
thc blend o! floral sources and the 
honcy is PractlcaUy free trom cara.me· 
llzcd flavor and Is free from obJectlon· 
able Havar caused by lcrmentatlon, 
smoke, chcmtca.ls, ar alher causes wlth 
the exceptton al lhe predomlnant 
floro.! source. 

(3) Faírlv oood /lavar and aroma far 
Utc predominant floral sourcc-the 
product has a lnlrly good, normal 
llavor and a.roma lar the predomlnant 
floral source ar, when blendcd, a lalrly 
good llavor lar lhc blend o! floral 
sourccs n.nd thc honey Is rcn.sonnbly 
free from cnrnntcllzcd fin.ver rutd Is 
free from obJcctlonnblc nnvor cnuscd 
by fcrmentntlon, .smoke, chcmtcals, or 
olhcr cnuscs wlth the excepllon o! the 
predomlno.nt floral sourcc. 

Ch) Floral sourcc menn.s lhc flowcr 
from whlch thc bccs gather nect.ar to 
make honey. 

(1) Granulalio11 mea.ns the lnltlal 
lormallon ol crysl!lls In thc honey. 

CJ> Pfund color uracier mcruIB a color 
grndlns: devlcc uscd by thc honey ln­
dustry. ll Is not the olllclally npproved 
devlce far detcnnlnlng color dcslgna­
tlon when applylng thcsc Unltcd 
Statcs grade standards far the color al 
honcy, 

Ck> Pollt:n urains mean Lhe Hrnnulnr, 
duslllkc microspores thut bcc8 g11thcr 
from nowcrs. Pollcn grn.lns in suopcn­
slon conlrlbute lo thc lack al clarlty In 
IJltered slyle. · 

<1) Prapolis mea.ns a gum llrnt Is 
Knthcrcd by bces from varlous plnnta. 
It mny vary In color lrom light yellow 
to dark brown. It mny cause stnlnlng 
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§ 52.1391 

ol the comb ar lran1e and may be 
found In extractcd honey, 

U 62.1395 Recornmended aample unlt 1llea. 
(al Determlnatlon o! color deslgna­

tlon-the an1ount o! product requlred 
to adequatety !Ul a color comparator 
ccll al any approved devlce WICd lar 
thc detcnnlnatlon al honey color. 

(b} Faetors o! quallty and analyals-
100 g (3.5 OZ}. 

O 52.1396 Recommended 011 u( cont.ainer. 
The recommended 1111 al container Is 

not lncorporatcd In the grades al thc 
llnlshed product slncc tlll ar container, 
a.s such, Is not a factor al qu,.llly lar 
thc purpaBe ot lhese grades. lt Is rec­
ornmcndcd tha.t en.ch container be 
llll<!d wllh honey "" lull "" pracLlcnble, 
and wlth respect to contalnera al onc 
gallan ar less, the honey shall occupy 
not less than 95 percent ol the total 
capactty al the container. 

§ 52.1397 Color. 
'rhc color ot cxtrncled honcy Is nota 

factor al Quallty lor the purpose of 
thc.se grades. 

n 52.1398 Color dt1lgnatlo111. 

Cal Thc color deshrn11t1on al cxtract­
cd honey Is determlncd Calter adJust­
lng lor cloudlne'L' In thc honeyl by 
mcans al the USDA npprovcd color 
stn.ndnrds In accordnncc wlth the 
range as glven In Table l. 

<b> The respcctl\'c color de.signa· 
tlons, nppllcable rangc al cnch color, 
color range on thc Pfund sea.le, nnd 
optlcnl dcnslty al freshly prepared 
carn.mcl·glyccrln solutlonB are shown 
In Table l. \ 



§ 52.1399 

' ' ') ' 
7 CFR c);:·1 (1-1-87 Edltlon) 

TABLE 1-COLOll DESIGNATIONS OF EXTRACTEO HONEY 

USOA c.Olot 1llflia1'11 CokJc ttil'IQlll USOA CClb' 1W'ldald& Colot 
11~r!'~~ acalas ~~1 1 

--~ªIK:":'O"·--~-----_:__ ________ i __________ _ 

Waa.t-1v1M · 
E.cV• "'1il\.9 ..•. 

U 5i.lj~tf 'fult:ll•llfl! for Lhr dctslgntLtloms 
u( color of oíflclally druwn iltarnple11. 

Whcn c.Jcr;t~rrntlnH thc color of sam­
plcs Lhu.L hu.ve bcen offlclally drawn 
h.nd whl<'h rcprcscnt u. specl1 lc lot of 
honc)', thc lol i;hall be con.sldcrcd llS 

01w color lf thc number ar conlaincrs 
wlth lwncY cum.prl:rnd o! u. dnrkcr 
cülor doe:; not cxcccd the n.ppllcablc 
1H'cei1trmcc numbc.:r hu.llcated In thc 
stunpllnK pin.ns contu.lncd In 'l Cl•

1
H 

f>:!.:Hl of thc "Rcgulu.tlons Governlng 
Im1pccllon 1rnd Ccrtlflcu.Uon of Proc­
essed J"rull.'i and Vcgctn.bles, Proccsscd 
Product.s Thcrcof, and Ccrtaln Other 
Procc.sscd r'ood Products:" Providcci, 
llowt~vcr, tlrnt thc honcy ln none of 
thc contalncrn fo.lis bclow Lhc nexl 
rtnrk.t>r color dt!SlKIUltlOn. Appllcable 
sampllnK plnns nnd accepl1mce num· 
l>t~rn ure shown In Table 11. 

0.0945 
• 189 

.378 

'"'º" 

TABLE 11.-SINGLE SAMPUNG PLANS ANO 

ACCEPTAHCE NUMBERS 

SAmplo SUa (numbot ol umple 
unlll)... . ........................ .. 

AC;C.OplilOCll No .... 

1152.UOO Grade11. 

3 6 13 21 29 
o 1 2 3 .. 

(al U.S. Grade A Is thc c¡1mllty ol cx­
tracted honey thnt mcct.s the appllcu· 
ble rcquirement.s of Tnblc IV or V, ru1d 
hns a mlnlmum total scure of 00 · 
polnt.s. 

Cbl U.S. Grade B Is the qu1111ly of ex· 
trncted honcy that mcct.s the nppllcn· 
ble requlrement.s of T11ble IV or V, and 
hns n. minlmum total score of 80 
polnt.s. · 

(C) u.s. Grade e Is the c¡unllty of ex· 
trnctcd honey thal mcct.s lhe appllca· 
ble requlrement.s o! Table IV or V, und 
has a mlnlmum total score o! 70 
polnt.s. 
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<d> Substandard ls the quality el ex· 
tracted honcy that !alls t.o mcct thc 
requlrement.s oC U.S. Grade C. 

§ 52.UOI Delermining the grade. 

Delcrmlning thc grade from the Cae· 
tors of qunlity and analysls. 

Cnl For the factor ol unalysls, thc 
tmluble solida conlcnl of cxtrncted 
honey Is detcrmlncd by means ol thc 
refractomcter nt 20 ·e C68 "Fl. The re· 
frnclive lndlcc.s, corrcsponding pcrcent 
soluble solldB, and pcrcent molsture 
are shown In Table 111. Thc molsture 
contcnl o! honcy and pcrccnt soluble 
solldB mny be determlned by any other 
mclhod which givcs equlvalcnl resulls. 

Cbl For thc factors o! qunllty, the 
grade ol extracted honey Is deter· 
mlned by conslderlng. In conJunctlon 
wllh thc rcqulrcmcnt..s o! thc varlous 
grades, lhc respect.lve ratings Cor the 
!o.clors o! flavor nnd aroma, nbscnce of 
de!ect.s, nnd clarlty <cxccpt the fnctor 
of clnrlly Is excludcd Cor thc slyle al 
strnlned). 

Ce) Thc relallvc importan.ce of ca.ch 
factor Is cxpressed numcrlca.lly on lhe 
scale o! 100. The maxlrnum numbcr o! 
polnts thut may be glvcn cnch factor 
Is: 

Factou 

Flava !l/ld 11oma.. •. . 50 
Abaence ol dolecta 40 
Oanty ........ ..................................................... 10 

TotAI M:«tl..... 100 

-----~----~--~-

Cd) The factor of clarlty for thc stylc 
of slrnlned extra.clcd honey Is not 
bnscd on a.ny dctnlled rcqulrcment.s 
and Is not scored. The other two lac­
tors Cflavor and absencc ol defcct.s) are 
scored and the total Is multlpllcd by 
100 nnd dlvldcd by 00, dropplng nny 
frnctloru; to determine thc tolnl score. 

Ce) Crystuillzed honey and partla!ly 
crystnlllzed honcy shnll be llqulllcd by 
hentlng to upproxlmatcly 54.4"C 
Cl30'Fl and coolcd lo approxlmn.tely 
20 'C <68 "Fl befare determlnlng the 
grade ol the product. 

§ 62.M02 Delumlnlng lhe rutlng !or each 
factor. 

The esscnllal vnriuLlons wlthln ca.ch 
factor are so dcscrlbed thnt thc vn.luc 
may be dctcrmlnect Cor each fnclor a.nd 

§ 52.1403 

expressed numerlca!ly. The numcrlcal 
rango for the ratlng el cach factor Is 
Inclusive erar examplc, 37 to 40 polnts 
mcn.ns 37, 38, 39, or 40 polnts) and the 
score polnt.s shall be prorated relntlvc 
to the degrce o! cxcellcncc lor each 
factor . 

~ 52.H03 Jtequlrement.a íor 11'8.dc11. 

TAOLE 111-AEFRACTIVE lf~DICES, COnRESPONO· 

JNG PEACENT SoLUOLE SOLIOS, ANO PEA· 

CENT MOISTURE IN EXTRACTEO HONEY l 

PIM'C&nt PIM'cunl Retract!Ye~ O 20 ·e (ra:v.iel """"'° -· """''" 
1.4817 lo 1.48UI ... 78.1 21.9 
U81Qlo 1.4620 ... 702 210 
1.4821\ol.4823 .. 783 21.7 
1.4824 'º 1.-4825 .... ,,. 2UI 
1.4826 lo 1.4828 .. 78 ~ 21.5 
1.462\ll01.4a:>O ........ "' 21.4 
1.4831lo1.4833 .... "7 '" U&l4 to l.-48JL ... 708 21.2 
U8:16to 1.-4836 .. 18' 211 
1.41}39 lo 1.46-40 ... "º ll o 
14841lo1.4f.W3 .... '" "'' 1 4844 to 1.46-45 1'2 "'' 1 U46IO 1.-4848 .... /U3 .. '07 
1.484\J lo 1.4850 ...... 19' "'' 14851 lo 1.-4853 .... '" ''" U65410l.-4055 .... "' "'' 1 46~\o 1.4658 "' "'' l.46ti0 to l.-4600 .. "" "'' UMl lo 1.-466.J .......... "' "'·' 1 4&64 to 1 ... 865 ..... 600 '°º 1 4068 IO 1.-4868 ......... "" "' 1 4&aol \O 1.4870 ... "" "' 1.4671\01.467:1 ....... BOJ lQ,7 
14874101.41!75 ..... .... llUI 
1 4ft76 lo 1.-4878 .. M~ "' 14R7910l.4fl.M "'" IW.4 
1.46111 lo 1.4883 .... 80.l Ul.3 
1.4864 to 1.-4665 ... ""' Hl.2 
1 4~811 to 1 <161\P. "'' 

,., 
1 48A9 lo 1.4800 "o "º 14691lo1.4693 .... "' "' U89--4I0141ll.IU ..... '" "' 146117 lo 1.460.S ..... 013 I01 
146110 lo 1 4001. ,,. 

"' U002\0 UOOJ 81fl 18' 
14íll14to14~ '" 16• 
1•007lo1.4906. '" IOJ 
1 4000 to 1.4911 . '" '" 140121ol.4913 '" '" HOH lo 149!1! "º "º 141ll71ol.4Y18 ......... ""·' llO 
1.4011110 l.4Q<'t 8ó'.2 "" 140221olo(Q23 .... '" 17.7 
1.41J24 10 1.4Q2e ,,. 

"' 1.41J27 lo 1.4Q29. "" "' l41l:JOI01.4'il32. "' 11,4 
149Jll01.41134. 82.7 17.3 
1.49]51o14~. ". 11.2 
149371ol.<IQ3Q ....... '" 11.1 
l.494010l.<1941 B3 o "º U9421ol4944 .,, "' 1 •945 lo 1404G .... ~~ l "' 141M71o1.-41M.l,J.. .. 107 
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l AULE 111-REFRACTIVE INDICES, CoARESPOND• 

ING PEACENT SOLUBLE SOLIOS, ANO PEA· 

CEHl MOISTURE IH EXTRACTEO HONEY 1-

Continuod 

TABLE 11\-AEFAACTIVE INDICES, CoRRESPONO· 

ING PERCENT SOLUBLE Souos, ANO PEA· 

CENT MOISTURE IN EXTRACTED HONEY 1_ 

Continuad 

tc!l!..Oto\41i:.1 ... 
141J~2 \O 14\is.4 
1Clt~~IO1 4'i'-"' ... 
1dl!>BIO14{.~'J .. 
\4~1í1\4C/6l. 

14~!1ll4~ •. 

1CIH>!>10 141ltil. 

1.4&66 Lil, 4\169 . 
l.41HCi1.a\4972. 
1C'-73IO 141H5 .... 
1"li/610 14971 .. 
\4 .. /l1t014!!1Kl 

1"Gal\.()14082 n 

1.•Wt!.Jio\4&3-t ... . 
UY-85\o\.4!167 ... . 
1 CU&ó to 1 4000 
1.f,\)Ql101 49ilJ .. 

1C\}\}Cto\4995 ... 
1 .f.Q\lob \O 1 4UW! 
l AW".ru1.o1WOO ... 

l~H1o1mJ .. 
1~101!.D05 

20 ·e tr&oQ<ill 

-

................... 
. ............ 

. ........... 

PefCe<l\ PIM'cent ""'-"""" """"'"" 
83.4 1M 
635 16.5 
63.6 16.C 
6'7 IB.3 
83 6 ,., 
63. 161 
64.0 16.0 
6'.1 15.9 .... 156 
8CI 157 ..... 158 
6'5 155 
6'.6 ... 
6'.7 153 
6'6 H1.2 .... 15.1 
650 \5.0 
65.1 14.til 
65.2 ,., 
653 'º 85.4 14.6 ... 14.!';i 

Aolr~• Í'lOex @ 20 ·e 11ang•) 
P11rr:vnl 
toluble 

""'~· 
Plll'cent 

"'°"'"" 
1.5006 'º 1.5008 ........ .. . ......... ... .... 65.6 14.ol 
uoog 10 t.5011 85.7 1"'3 
1.5012 to 1.5013.... 65.8 u 2 
1.501ol '° 1.50111 859 1"'.1 
1.5017 lO U,018...... 66.0 140 
1.5010 1o 1.5021. Mi.1 13.9 
1.5112210 1.5024.... b6.2 13 8 
1.!>025 10 1 (,()26.... oo 3 13.7 
1.!1027 IO 1.5020.... 06.4 13.6 
1.5030 \O 1.5031..... 86.5 13 5 
1.5032 lO 1.5034.... 68.6 1:u 
1.5035 10 1.5037....... Bll.7 13.3 
1.!>038\o 1 ~JO. 66.8 13.2 
1.50-40 lo 1.f>0.42..... ............ ............. b6.Q 13.1 
1.50-Cl lo 1.5044.... 87.0 13.0 

1 TompetlllUfe COflecllona 11 1uhac1omo\01 reM1n.Q !a 
m100 al leirpota1u1 above 20 'C t6íl 'F). add 0.00023 10 
lhu u1lrac1Na inUo• IOI óklch OQQIJ•1 C. ot 0.00013 fOf each 
dogt'oo F. 11 mad11 ~ 20 'C (56 'F). aubtracl cor1actJOn. 
Thl mo.atura conteol ol hOoey and eQutval&tll valvea rnny be 
delllf1rwn&d by any ottwr moUK><i whlGh grYH equivalen\ 
1oaolta. 

TABLE IV-FILTEAED Sn'LE 

/VIAL YTICAl 0UAUTY 
~~~-~~~~~~~-r~~~~~-- ~~~-

p..,c..unt~ 61.4 .. .. ...... 81.4 .... . .. ..... ... . BOO ... F ada Qlade C . 
..ol~lt 

(Mul>lnum) 

S.C..xoif.<11111• 
Í'l4'-..t:11ot1w.J1&10ffill 

Placlic.ailyllt!'&-ptACllC.lllly 
hCX'\8\hal1Muclapptt41• 
anee Of 0Jot11~ty. 

JT 10 40 .......... .. 
Good-ln;oi trom car1mo1t-

111Joo. MTIQlo.11, ltlffn&Ota· 
uon. cfWmlcala, U\ll 
o~ e&uMa. 

RoUOl\8bly lroO-OO nat 
matott&Hy eHec\ Uld ap­
J>G&ll&l'ICo or IK)blhy. 

'3•1t1'.16' 
Reuonoblt QOOd-pasctl· 

uLlly trBO lrom ca1amu11-
u.\l011, hu.i hom emok11. 
llllfOolí\lat¡()I}, chomll;;al1, 
and othor caU1oa. 

45 \O 50 ...... 40 lo 44 1 ..... 

Ou&r-may coo1&1n a11 fü1a.onably cióMU-rnat 
bubbk11 ltMll do t\OI ma· c.cw11ain a11 buOOlu. 
IOOAlly •H~I U'.e ~ pollun QfllN, or OUWI' 
PNfa11C4t. m11 coouin a hrwtt t)rvJÓlld part¡clos 111 
ttlC9 ol ~1 go ain• OI' 1uspen..on tf\al do nol 
omc.t hm!lr drtldo<J pw'U- llllh~nait; aHoci lhe ap-
t[.oj,1111~){lthal pPll/'IC.8. 

óO no1 1nect ~>P6M· 

"""" 

Fe11ly treo-do nol M1f1• Fail• grade C. 
oosly elloct tho appoar· 
anee OI' .Oblllty. 

. 31 10 33 1 • 0 10 30. 1 

Fuly '10Ql)-ru•iwr..ilit1 1 POOl'-h1l1 gt1U. 
hlHI llomCOJamo11zauon: C. 
lroo lrom amoke. ler· 
~l.abOn. Chenucals. 
lfld OÜ\Or CllUIMll. 

35 lo 30 1 •• 0 \O 34 1 
Fa11ly c1uat-n1111 con1111n Fa111 giade e 

111 txwo~. poltun 
g11un1, Of olhtlr 1mOl'f di· 
vld6d part1Glt11 lfl &ul· 

pe115100 \f\a\ ISO 001 t.ofl· 
ooe.ty alhtcl lhe •Pf."J41· 

"""'· 
5cu. plllllla . 6 \O 10 !I ILI 7 ..... . 4 lo 5 1••• 0 to J. I 

-·-- -·-------1-----·-----'-------~--·--
'lwlllllll\I 1u>.-.-n""6 unns Wl\tl KOf• povlla thll lall in thla 'llf'IOe ahall no\ be gfaded 1t.ove lhe r~tN11 grada 

l~llki".:>ftflOl\Ol&llWXN• 
'P11\l&l lilllltlng n-.-iw.inphl ~11 with IGOlll pcwila lhll 11.IL in ltus raoge 1hall no\ tiu ~aued abov• U.S. G16de C 

1-V-Jlllt& "' ltl>9 \Olal .cor• 
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TABLE V-STRAINEO SrYLE 

'"""' 

Porc.ent llOluó19 

"'~· (mllMmvm). 

61,4 . au 

°'""'e 

............. ' 80.0 ......................... . f¡ja11110eC. 

Aba-el"ICfl ol 
i»fect1. 

PlacUc.ally trw-prlalUlty 
oone lhal affect 8'lpM/· 
ll/'ICIQ()(~. 

RMIONble 11.e---do not Fairtt lr.....-.00 not ~ F.r.111 grad9 C. 
mat811dy attect the ap- OUtl)I 1tt.ct lhll llPPM'· 

s..:o-. pokl\1 .... ,, ..... 37 to 40 .................... .. 
poAfllnt» Of tóbl»ty, 11n01 01 edlblltty. 

l-l\036 1 
............................... 31\033 1 .............................. Olo30' 

FlaVOt Al'lli arom.a. .. Oood-h'M from C&l'tmitll­

utloo. amok•. fermenta· 
lloo, ch8mlcak. and 
othot cau101. 

A·rueonabty 0000-r-licil· F .. i., QOOó-.IM.onabt)' Poot-Fua IJl<N 
C&lly hM trom e&rmei- trM frOrn c:aramMQbon; C 
zabon: h'M l1om ""'°"'•· ffM lrom amoli,e, ""'" 
1..-mw!lltlofl, ~ m.rtlatlon, ch9mlcMla. 
luldoti:wC&UM&. llnd~~ 

5Go'8poillla ....... 45I050 ....... 4010.u•. 35103Q' ........... 0kl34' 

r.,,.;~:~~0,rui::.~~~~ leOl:-;:1~1~~:; tru ,~ ~-b.-;~;. ,.~~-;.;; 
§ 52.1 l0·1 Snmple tJÍte. 

The sarnple slze to determine meel­
lng thc requlremcnl& of these stand· 
ards sh1Lll be as s11ccllled In the "Regu· 
latlons Govemlng Inspcctlon n.nd Cer· 
tlflcallon of Processcd Prult.s and 
Vcgetablcs, Processcd Product.s There­
oC, nnd Certnln Othcr Proccfürnd Food 
Product.s" <7 CI•'H 52.1-52.83) for lut 
grndlng und on-llno gro.dlng, M IHJDlJ­
cu.blc. 

U 52.HOS Dctcrmlning lhc grudc of u loL 

A lot of ext.rn.cled honey Is consld· 
ercd n.s meeting thc rcqulremcnts far 
qun.llty n.nd analysls lf: 

Cn.l The rcc¡ulrement.' speclflcd In 
Table IV and V, ll.'l 1LPpllcnble, are mel; 
n.nd 

Cb) The rcqulrcrneut.s Cor Lla.: procc­
dures set forth ln thc "lléKUlat.ions 
Govcrntng lnspcct.ton lLrnl CcrtUlca­
tlon of Processed Fruit.s ancl Vcgctn· 
blcs, Proces:::Jcd Product.s Thcrco!, and 
Certaln Othcr Proccssed F'ooct Prod· 
uct.s" C7 CFH 52.1-52.63) are met. 

Subport-Unlted Stat&1 Standard¡ for 
Grade1 of Froxen Concentrate for 
lemonade 

Souncr:: 18 FR 8007,-lJ:cc. o, 1953, unlcM 
oLherwlfic nolcd. RCdllslwna.tcd at 4.2 FH. 
32514, Junc 27, 1917 Md at 46 FH. 6J:;t03 
Dec. 31, 1981. ' 

PnODUCT DESCRll"TION AND ÜRADES 

§ 62.1421 Pruduct deacripUon. 

Frozcn conccntrate far lemonn.dc la 
lhe producl preparcd lrom lemon 
Julcc a.nd onc or more nutrlttve swr.ct­
enlng lngredlent;i. lt may contnln 
ndded lcmon oll or conccntrntl'd lcmon 
oll (or thelr cxtrnct.s ar etnulslonsl and 
mny or may nol canta.In wn.Lcr In :1uttt­
clcnt Qun.nULlcs to tiln.ndnrdlzc thc 
producl. Thc product. contntnn not le!UI 
lhnn 46.0 pcrr.ent by welght or soluble 
solldH tn.ken n.s thc 11ucrosc vn.luc dcler­
mlned by re!ractomcter R.lld corrcctcd 
Cor n.cldlly ILS glvcn In "Hc!rnctomctr\c 
Dcterminn.tlon ol Soluble Sollds In 
Cltrus Julceu," by Stcvens and !Jn.ler, 
lndustrln.1 o.nd Englneerlng Chcrnlstry, 
Analytlct\I E<illlon, Volumc 11, page 
417 <1939>. The lemnn Julr.c i• pro. 
duced Crom Crcsh, sound. r\pe, f\.nd 
thorouKhly clcn.nsed frult of onc ar 
more ol thc h!gh o.cid variclles or the 
spcclCR Cllrus llmon CllnlQnin). Such 
Julcc me.y be fresh or Crot..en cr fresh 
conccntru.ted or !rozcn conccntra~d. 
Thc concentre.te for lcnionn.de l.s proc­
essed In accorda.nce wlt.h KOod com­
mercln.l pracLlct: aud l5 fro:t.cn n..nd 
inalnta.lncd nt lt!mperat.ures .suftlclcnt 
for lhe preservatlon o! the produr.L 11 
properly ln.belec.l any color ma.tcria.lR 
Pcrml.salble undcr the provtslons of 
thc Federal :Pood, Drug, a.nd Cosmetlc 
Act may be added. 

[24. FR 6239, AUK. 4., 1950. H.edc11i1ln1LU!d at. 
42 FR. 32614, June 27, 19'17 a..nd al 4.6 PR 
63203. Dec. 31, 19811 
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ANEXO II 

REPUBLICA FEDERAL ALEMANA 

• Régimen de importación. 

La importación de miel en la RFA esté liberalizada y no se 

requiere permiso ni autorización 

• Documentos necesarios para la importación 

-Certificado de Origen Forma "Au (para podérsele 

aplicar el SGP) 

-Factura original y 3 copias 

-Conocimiento de Embarque 

-Certificado Fitosanitario 

-Certificado de Peso 

• Normas y reglamentos aplicables a la miel importad~. 

~· Normas de Calidad 

La miel de mesa importada debe.ajustarse.a.las disposiciones 

nacionales V de la CEE concernient.i.s ~ e~te '¿f6d~ctb. 
En el momento de 

presentar las siguieni:es caracteriktic'ascde:composición:·< 

l. - Contenido a Da reme de i~1:i'¿~;~~ ted1_1ct:"ore;. ~~p17esado en 
azúcar invert:ido 

Miel de nec.t:ar 
- Miel de mielada, ~ura o 

mezclada con ~ie1 de néctar 

no menos del 651 

no menos dél 607'-



2.- Contenido de humedad 

En general 
- Miel de brezo (Calluna) v 

miel de trébol (Trifolium sp.) 

3.- Contenido de sacarosa 

- En general 
- Miel de mielada, pura o 

mezclada con miel de néctar, 
y mieles de asacia. espliego 
y banksia menziesii 

no más del 213 

no más del 233 

no más del 53 

no más del 103 

4.- Contenido de sustancias insolubles en agua 

En general no más del o' 13 
- Miel extraída por presión no más del 0,53 

5.- Contenido en minerales (ceniza) 

En general no más del 0.63 
Miel de mielada. pura o mezclada no más del 1 3 

6. - Acidez no más de 40 milie-
qui valen tes por 
1. 000 gramos 

7. - Indice diastasi·::o v c:ontenido de hidroximet il f•Jrfurr..l 1 HMF i . 
determinados después de la elaboración v mezcla. 

!escala de Schade\ 

- En general 

- Mieles de bajo contenido de 
enzimas naturales (por ejemplo, 
de cítricos) y de contenido en 

no menos de 8 

HMF no superior a 15 mg/kg no menos de 3 

b) HME no más de 40 mg/kf 
(Sin perjuicio de lo 
disouesto en el se­
gundo inciso del 
apartado a J ) 

Es de primordial importancia que la miel sea pura lla miel 

adulterada no se acepta) e limpia. es decir. exenta de suciedades 

1moscas. otros insectos. plumas. etc.) v uniforme. 



Además, la miel no deberá: 

tener sabores y/o aromas diferentes al propio; 

- haber comenzado un proceso de fermentación 

efervescente; 

o ser 

- haber sido calentada de modo que sus enzimas naturales 

hayan sido destruidas o inactivadas: 

- presentar una acidez modificada artificialmente 

Muchos importadores v, sobre todo envasadores, ademés de los 

requisitos 

propios. 

antes mencionados. fijan requisitos especiales 

Las empresas envasadoras de la RFA prestan especial atención 

a los siguientes aspectos cuando adquieren miel impor~ada: 

- contenido de humedad 

- contenido de hidroximetilfurfural (HMF) 

- indice de diastasa 

- contenido de sacarosa (suerosa) 
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