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1 • T • o o u e e 1 o 1 

Durante la conquista de Mfxlco por los espaftoles al man­

do de Hernin Cortfs en 1516, fstos se dieron cuenta de las cua-

1 ldades del chocolate. De modo que en 1520 enviaron chocolate a 

Espafta, donde pronto fundaron flbrlcas que perfeccionaron los -

mftodos de preparac16n, y sobre todo hicieron grandes mejoras -

relativas a la mezcla de especias. 

En 1606 se Introdujo la fabr1cac16n de chocolate en lta-

1 la. También de Espafta pas6 el chocolate a Franela, tal vez en 

tiempo de Ana de Austria, esposa de Luis XIII; pero no se gene­

rallz6 su uso hasta la época de Luis XIV. A principios del si­

glo XVIII se fundaron las primeras flbrlcas francesas de choco­

late. En Inglaterra la primera flbrlca se fund6 en 1657. 

En Alemania el conocimiento del chocolate se debl6 prin­

cipalmente a un libro del holandés Botekoc, publicado en 167g, -

que trataba de diversos frutos coloniales; la primera flbrlca -

alemana de chocolate fue fundada en 1756 por el prfnclpe Gulller 

mo de Llppe, habiéndose mandado buscar portugueses para que tr~ 

bajaran en ella. (lJ) 

Hasta mediados del siglo XVIII, el 'desarrollo de la In­

dustria chocolatera fue lento, manteniéndose alto el precio de 

los productos el cual se derrumb6 con el paralelo desarrollo de 

las plantaciones de cacao y del uso del chocolate, que salvo en 

Espafta era un artfculo de lujo o medicinal que se vendfa como 



en Alemania en las boticas. 

A finales de este siglo, comenz6 a desarrollarse cada 

vez ~ls la Industria que lleg6 a una mecantzacl6n parcial. 

Fueron dos las cosas que en el siglo XIX abrieron las 

puertas hacia la expansl6n de la variedad de los productos de 

chocolate. Una fue la eliminaci6n de algo de la manteca de ca­

cao del licor de cacao para producir cocoa y manteca de cacao. La otra 

fue la ut11izaci6n de s6lidos de leche en la elaboraci6n de chocolate. 

En 1828 se lanz6 al mercado el primer chocolate en pol­

vo, elaborado por la casa holandesa C.J. Van Houten. 

El holandés C. J. Van Houten, despuls de resolver los 

problemas de digestibilidad y dlspersabllldad, descubrl6 los 

efectos del llca11 en el cacao normalmente leido. Observ6 que -

el cacao en polvo alcalinizado proporcionaba al chocolate un 

color•mls obscuro y sabor mls suave. Estas consideraciones di~ 

ron lugar al proceso holand!s (llcall) que en la actualidad co~ 

pite con el proceso natural (no llcall). 

En 1876, el suizo Daniel Peter de Vevey, hizo el primer 

chocolate con leche, evaporando el agua de la leche y mezcllnd~ 

la con el licor de cacao. 

Actualmente el adelanto técnico, ha permitido mejorar el 

chocolate, tanto en su sabor como en su tersura. 
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Objetivo General 

- Realizar un estudio de factibilidad para la instala­

ci6n de una f&brica de chocolate con leche macizo, que incluya 

los aspectos mercado16gicos, tecno16gicos y econ6micos. 

Objetivos Particulares 

- Actual izar en el p,resente estudio los aspectos de mer­

cado, tecno16gicos y econ6micos. 

- Darle un enfoque did!ctico al estudio de factibilidad. 



C A P 1 T U L O 1 

ASPECTOS DE RERCADO 



l.l llVESTl&ACION DEL MERCADO 

La investigaci6n de mercados es una t@cnica que ha veni­

do a contribuir favorablemente en las funciones comerciales de 

toda empresa que hace uso de ella stendo asf el eje sobre el 

cual gtran las bases de orientaci6n, plan1ficaci6n, functona.,ieJ!. 

to y lanzamiento al mercado consumidor. 

Las caracterfsticas del estudio a realizarse con respec­

to al mercado, van de acuerdo con las inquietudes parttculares. 

En la realizaci6n.de este anteproyecto es de vital importancia 

conocer si es factible mercado16gicamente establecer una plan­

ta chocolatera, para lo cual se investigaron algunos factores -

de interés como son: demogr!fico, econ6mico y socio16gico. Al­

gunas estadf sticas relacionadas con estos factores se indagaron 

también y se encuentran en el ANEXO de este trabajo. (lB) 

Los factores antes mencionados son relativos a la pobla­

ci6n, sin embargo también es importante el conocimiento del me~ 

cado competidor, esto es, el conocimiento de aquellos productos 

que representan una competencia directa para nuestro producto.­

De este modo se procedi6 a investigar ingredientes y precios de 

los chocolates macizos con y sin leche en· varios establecimien­

tos, a fin de conocer los precios que prevalecen y con los cua­

les el producto habr~ de competir. Cabe mencionarse que se con­

sideraron en la investigaci6n producto nacional y de importaci6n, 

debido a la marcada proliferaci6n de estos últimos con la aper-
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tura co•erclal. 

l.Z FACTORES ESTUDIADOS EN LA POBLACION 

- Factor econ6mlco: De acuerdo con encuestas realizadas por el 

Instituto Nacional del Consumidor y el Banco de México, se en­

contr6 que hay un Incremento en el consumo de chocolate a medi­

da que aumentan los ingresos familiares, tendencia que disminu­

ye en los estratos econ6mlcos mAs altos porque estos consumido­

res tienen opcl6n de adquirir productos mAs sofisticados. (JI) 

Lo anterior nos lleva a suponer ~e el producto tendr& 

preferencia por la poblacl6n de clase media y media alta, lo 

que se deber& tomar en cuenta al elegir los medios a utilizar 

para llegar a estos consumidores potenciales. 

- Factor soclo16glco: En las encuestas antes mencionadas se ha 

encontrado que el consumo de chocolate se va Incrementando a m~ 

dlda que aumenta el nivel de urbanlzacl6n del lugar de residen­

cia de los consumidores. Se considera que las personas de poblA 

cl6n urbana alcanzan hasta el doble de consumo de la poblacl6n 

rural. La expllcacl6n de tal sltuacl6n puede encontrarse en la 

mayor facilidad de abastecimiento y de comerclallzacl6n que pr~ 

sentan los conglomerados urbanos de mayores dimensiones en los 

cuales el mercado se encuentra m&s concentrado. Asimismo, el h! 

~ltante de las ciudades es alcanzado en medida mucho m&s slgnl-



flcat1va por las campanas publicitarias que lo Inducen permanerr 

temente a elevar sus niveles de consumo. C5l 

- Factor demogr8flco: Hace diez anos se tenfa registrado un co~ 

SUMO de 1.8 gramos de chocolate diario por persona en H~xtco, -

actualmente se tiene registrado un consumo de 3.0 gramos por 

persona. Este aumento seguramente se puede relacionar con el 

continuo crecimiento poblaclonal en el pafs, siendo los nlnos y 

los j6venes una parte muy grande de la mtsma y constituyendo a~ 

bos el mejor pObllco consumidor de chocolate encontramos que en 

el mercado nacional existe un potencial de consumidores amplio 

y que el consumo de chocolate puede Incrementarse. C9l 

1.3 INVESTIGACION EN LOS ESTABLECIMIENTOS COMERCIALES 

la lnvestlgacl6n se reallz6 en distintos 8mbltos comer-­

clales: comercios grandes (supermercados), comercios medianos, 

comercios chicos (locales pequenos) y mayoristas de la Merced y 

Central de Abastos Attzap!n e lztapalapa. 

Se procedl6 a Investigar la marca, el nombre del produc­

to, los Ingredientes y el costo por Kg, a .fin de establecer ob­

servaciones, Con los datos obtenidos se elaboraron cuadros com­

parativos de Ingredientes y costos, separando los productos na­

cional es de los de lmportacl6n. la elaboracl6n de los cuadros -

No. 1 y No. 2 se hicieron bajo el supuesto de que los lngredlerr 
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tes en las etiquetas, se declaran de mayor a menor cantidad, c~ 

rrespondlendo en ambos cuadros el No. 1 para el Ingrediente en­

contrado en mayor proporcl6n y asf sucesivamente hasta el No. 8, 

que representa la menor cantidad de Ingrediente. La lnfonnacl6n 

se maneja con números, porque asf resulta mls flcll visualizar 

en un ~uadro la tendencia del uso de los Ingredientes. 

Anlllsls de la lnvestlgacl6n comercial: 

a) Anlllsls de chocolate macizo nacional 

En el cuadro No. !, encontramos que el edulcorante pre-­

sente en mayor proporcl6n es el azúcar. La excepci6n la consti­

tuye la marca Ferback, la que emplea sorbltol en algunos de sus 

productos. En lo referente a la cocoa, ésta, adicionada como 

tal, s61o se presenta en las marcas: La Corona, La Suiza y 

Wong's. 

Una tercera parte emplea leche descremada, casi la mitad 

leche entera y una quinta parte contiene ambos tipos de leche. 

La mayorfa Incluye en su formulacl6n saborizantes. 

Se encontr6 mayor surtido en los comercios grandes y en 

las Centrales de Abasto, encontrlndose a su vez en estas centr! 

les los precios mls bajos, locallzlndose los mls altos en los 

comercios mls pequenos. 

Se localiz6 el chocolate mls barato de todos en la Cen-­

tral de Abastos y corresponde a la marca Loly, teniendo un cos­

to de $ 8,355.26/Kg. El chocolate mls caro se encontró en los 



comercios pequenos correspondiendo a la marca Turfn, tipo ex6t1 

cas y conejos con un costo de S 62,500.00/Kg. 

Cabe mencionarse que los chocol~tes marca Loly se comer­

cial Izan todas las unidades de producto dentro de una caja de -

cart6n sin tener un empaque Individual, lo que no sucede con 

los de la marca Turfn, Influyendo esto en el costo final. 

b) An&llsls de producto Importado 

Como se puede observar en el cuadro No. 2, todos los ch.!!. 

colates macizos contienen azacar, dos terceras parfes presentan 

cocoa, Todos contienen saborizantes. Un 27% contiene leche des­

cremada, un 14% contiene leche entera y un 27% presenta ambos -

tipos de leche. 

El mayor surtido se encontr6 en la Central de Abastos If 

tapalapa, en donde se encontr6 el producto m&s barato, corres-­

pondiendo a la marca Nestl!, para los tipos· con leche y con le­

che y almendras con un costo de $ 17,891.9/Kg. 

El chocolate m&s caro fue de la marca Lindt con un costo 

de 56,470.6/Kg. 

c) Comparac16n de producto nacional e importado 

En general se observo que en ambos casos existe una het~ 

rogene1dad en los costos de producto, encontrando fluctuaciones 

altfs1mas entre el m&s caro y m!s barato. 

En lo referente al costo de cada producto en diferentes 
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establecimientos, se encontr6 que en los productos nacionales -

la varlacl6n era menor. 

En cuanto a los Ingredientes, como se observa en los cu~ 

dros No. l y 2, los chocolates Importados tienden a utilizar 

grasas diferentes a la manteca de cacao (adem&s de ~sta) tenle~ 

do asf que casi la cuarta parte de estos chocolates contienen -

este tipo de grasas en su formulacl6n. Al ser estas grasas m&s 

baratas que la manteca de cacao el costo del producto se ve dll 

mlnuldo. 

La tendencia a utilizar leche es m&s marcada en los cho­

colates nacionales, teniendo que s61o una pequefta porcl6n no la 

emplea. 

Considerando todos los establecimientos visitados, la 

partlclpacl6n que se encontr6 de producto nacional es mayor en 

el mercado que la de producto Importado, correspondiendo la par­

ticipacl6n de producto nacional casi dos terceras partes del t~ 

tal. 

Finalmente, algo que se percibe a simple vista es la di­

ferencia de las etiquetas de producto importado, las que resul­

tan ser de colores m&s llamativos. 



CONTENIDO DE LECHE 
en chocolate macizo nacional 

E•l(l.JI fj 

40 7.:1 

.J'l~d11·, 
1:: •;1 ~-



CONTENIDO DE LECHE 
en chocolate macizo importado 

Lafl datoo g9tan en porc·snteJ9 -N 
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Cuadro No. 5 

Part1c1pac16n de producto nacional y de lmportacl6n, en 

distintos centros de dlstr1buc16n. 

Centro de dlstrlbucl6n 

- Supermercados 

Aurrer& 

La Luna 

Comercial Mexicana 

Gigante 

El Sardinero 

Promedio: 

- Comercios medianos 

oxxo 

Nutricentro 

La Abeja 

Promedio: 

- Comercios chicos 

La Lucha 

El Mirador 

La lo 

El Porvenir 

La Luplta 

Promedio: 

% de producto 
nacl onal 

60 

65 

50 

60 

70 

61 

50 

20 

100 

57 

100 

90 

60 

100 

60 

82 

de producto 
Importado 

40 

35 

50 

40 

30 

39 

50 

80 

o 

43 

10 

40 

o 
40 

18 



Cont. Cuadro 5 

Centro de dAstr1buc16n 

- Mayoristas de La Merced 
El Tfo 
Los Laureles 
Adolfo 
Carol 1na 
H~ctor 

La Merced 
Promedio: 

- Mayoristas de Central de 
Abastos lztapalapa 
El Triunfo 
Ja 111 
Infantiles Laila 
El Porvenir 
Angel ita 
Chiquita 
Abastecedora Dulcerama 
Casa Granillo 
Super Ava 
Surtidora de Nueces Finas 
de Chihuahua 
Promedio: 

- Mayoristas de Central de 
Abastos Atizap~n 
Pu ky 

Campos de algod6n 
Semillas y fruta seca 
Promedio: 

Fuente: Investigaci6n directa. 

% 

14 

de producto % de producto 
na.c1onal importado 

50 50 
70 30 
50 50 
20 80 

100 o 
60 40 
58 42 

90 10 
100 o 

100 
60 40 

100 o 
65 35 
60 40 
30 70 

100 o 

20 80 
62.5 37.5 

50 50 
90 10 
30 70 
56.7 43.3 



PA.RTICIPACION DE MERCADO 
de chocolate macizo 

Los datoo 9!Hnn en porcQntalq 
.... 
"' 



Chocolate: 

Marca: Carlos V 

- Con leche, estflo 

suizo 

- Con leche. pasas 

y arroz 1nf1 ado 

.. Con cacahua tes 

- Con leche y avella-

nas y a lm!!ndras 

.. Con leche y nueces 

Marca: Hershey ! s 

- Con leche 

- Mr. Good bar 

- Con leche, nueces y 

avellanas 

- Krakel 

Marca: La Suiza 

- Rfcabarr• 

CUADRO No. 1 

Prfncfpales fngredfentes en chocolate macizo nacional 

Azúcar Cocua Licor M. de cacao Lecftfna L. dese. L. entera Ac. Veg. Sabor Semillas 

8 



Cont. Cuadro 1 

Chocolate: 

Suiza 

-Joker 

- Con leche y almendras 

- l11Mrqu!s 

Marca: Wong's 

- Vaquita 

- Miniatura 

Harca: Nacional de 

Dulces 

- Blg boy 

Harca: Breioen 

- Macizo con leche 

- Dulce con chocolate 

.. Pasanuez 

- Virrey 

- Lenguas de gato 

Mlrca: S1nborn 1 s 

- Toblerone 

AzGcar Cocoa Licor M. de cacao Lecltfna L. dese. L. entera Ac. Veg. Sabor Semfllas 

6/3 



Contlnúa Cuadro No. 

Choco lote: 

- SHO? 

- Lenguas de gato 

Harca: Larfn 

- ~r1sh Krash 

- Con almendras. 
avellanas o nueces 

Harca: Turfn 

- Ex6t1cas 

- Turfn 

- Flguras 

- Conejos 

Harca: E.W.S.A. 

- Vaquera Pr1mor 

Harca: Suchard 

- Mllka 

Harca: Ferback 

- Ferback 

- Con avellanas 

- Con leche y avellanas 

Azúcar Cocoa Llcor H. de cacao Lecltlna L. dese. L. entera Ac. Veg. Sabor Semillas 



Cont. Cuadro l 

Chocolate: 

.. Con nuez 

- Con sorbftol 

- Con leche y sorbltol 

- AIMrgo con sorbltol 
~n figuras 

Harc1: Laposse 

- Osftos y pollitos 

- Castfgl fano 

Mlrc1: La Corona 

- Oe Yfller 

Marca: Za11-Fre 

- Lenguas de gato 

Marc1: Serersa 

- Cloccato 

Harca: La Hacienda 

- Macizo semfamargo 

Harca: Presidente 

- Presidente 

Chocorlsas 

Azúcar Cocoa Licor H. de cacao Lec1tfna L. dese. L. entera Ac. Veg, Sabor Semflhs 

2 ( sorbltol) 

3 (sorbltol) 

2 (sorbltol) 



Cont. Cuadro No. 

Chocolate: 

Marca: Bellver 

- Bellvcr 

Marca: Novesfna 

- Con Teche y nuez 

Matea: Loly 

- Con pasttas 

- Choco chuptrul 

Marca: Cerezo 

- Palechoco 

Marca: Arlequln 

- Arlequtn 

Marce: Nutresa 

- Merend1na 

AzGcar Cocoa Lfcor M. de cacaoleclt1na L. dese. L. entera Ac. Veg. Sabor SemtTTas 

FUENTE: Jnvest1gac16n directa, 

NOTA: J, 1ngred1ente en mayor proporc16n. 

B, tngredtente en menor proporct6n. 
N 
o 



COMPOSICION POHCENTUAL TOTAL DE 
FORMULACIONES DE CHOCOL.\TES NACIONALES 
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Chocolate: 

lllrca: Hestlf 

- Con leche 

- Con leche y 
almendras 

- Crunch 

lllrca: Hershey's 

- Con leche 

- Mr. Good Bar 

Marca¡ Toffif1y 

- Toffifly 

Mire•: C1dbury's 

- Dairy Milk 

- Rout Almond 

lllrca: Whitm•11'S 

- Con leche 

Mire•: Sarotti 

- lllrzipln 

More&: Suchard 

- Andes 

CUADRO No. 2 

Principales ingredientes en chocolate macizo importado 

Azúc1r Coco• Licor M. de cacao Lec1t1na L. dese. L. ent1r1 Ac. Veg. Slbor S.11111 

,1 

·3 



Cont. Cuadro No. 

Chocolate: 

Marca: Bortz 

- Easter De11ghts 

Marca: Fudgie Bear 

- Chocolate House 

Marca: General 

Chocolate 

- Zero 

M1rca: ICAM 

- C1occolato Gianduia 

- C1occolato Fondente 

• C1occolato latte 

Marca: Lindt 

- L 1ndt 

- Pistache 

• Blandor 

• lrish Coffe 

- L 1ndor 

Azúcar Cocoa Licor M. de cacao Lec1tina L. dese. L. entera Ac. Veg. Sabor S.11111 

6 

6 

8 

.7 

4 

FUENTE: lnvest1gac16n directa. 



COMPOSICION PORCENTUAL TOTAL DE 
f'ORMUJ.ACJONES DE CHOCOLl\TES I:MPORTADOS 

Ingredientes 
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CUADRO No. 3 

Costo por Kg. de chocolate mactzo nacional 

Central de Centrll de 
Tiendas Tiendas Supennercados La Merced Abastos Abutos 

Chocolate pequenas medianas Atfzap&n lztapalapa 

Carlos Y 

- Con leche, estf 1 o sutzo 23,138,52 24,000.00 21,737.13 20,289.85 19,810.00 19,810.00 

• C?n leche, pas1tas y arroz Inflado 30,434.78 24,000.00 24,000.00 24,000·.oo 23,466.38 21,739.13 

- Con cacahuate 30,434. 78 24,000.00 24,000.00 24 ,ooo. 00 23,466.38 21,739.13 

• Con leche y avellanu o almendras 30,434. 78 24,000.00 24,000.00 24,000.00 23,466,38 21,739.13 

- Con leche y nueces 30,434. 78 24,000.00 24,000.00 24,000. 00 23,466.38 21,739.13 

Hershey' s 

- Con leche 26,000.00 24,484.00 24,484.00 24,484.13 23,000.00 

- Mr. Goodbar 20,690.00 18,690.00 17,690.00 

- Con leche, nueces y avellanas 20,840.00 20,840,00 

- Krakel 23 ,333.33 19,810.0(). 19,810.00 18,010. 02 18,010,02 

La Suiza 

- Rfc1barra 20,720.00 18 ,018 .02 16,441.44 

• SufZI 29,250.00 28,107.14 28,107.14 26,315.79 25 ,000.00 
25 ·ººº·ºº 

- Joker 26,315.79 24,561.40 

- Con leche y almendras 29,166.66 29,666.66 25,185.18 

- LaNrqu!s 28,100.00 25,666,66 N 

"' 



Cent. Cuadro No. 

Central do Central de 
Chocolate: Tiendas Tiendas Supermercados La Merced Abastos Abastos 

pequen as medianas A;izapln lztapalapa 

NONG' S 

- Vaquita $ 22.222.22 17,777.77 11,777.77 16,666.66 16,666,66 

- Miniatura 22 ,222 .22 18,018.02 

Nacional de Dulces 

- Big bey 24,166.00 18,333.33 17,916.66 

Bremen 

- Macizo con 1 eche 18,009.25 16,944.44 15,833.33 

- Oulce con chocolate 14,615.38 12,9g5,43 

.. Pasanuez 19,444.44 16,944.f 4 13,888.88 13,888.88 

- Virrey 11,904.76 9,142.85 9,142.85 

- Lenguas de gato 15,833.33 15 ,833 .33 14,615.38 13,326.66 

SANBORN 'S 

- Toblerone 24,705.88 20,000.00 20,000.00 17,647,05 17,467.05 

- SHOT 20,000.00 18,000.00 17,000.00 17,388.23 

- Lenguas de gato 10,666.66 

Larfn 

- Krish krash 28,571.43 23,469.38 21,875.00 21,690.00 16,071.43 16,666.66 

.. Larfn con almendras, avellanas 
o nueces 28,631.38 

24 ·ººº·ºº 22,208. 33 21,023.26 20,000.00 19,445.66 "' "' 



Cont. Cuadro No. 3 

Central de Central de 
Chocolate: Tiendas Tiendas Supennercados La Merced Abastos Abastos 

pequenas medt anas Atlzapln !ztapalapa 

Turfn 

- Ex6t1cas s 62,500.00 56,250.00 51, 736. ¡¡ 45,333.33 45,333.33 

- Turln 28, !25.00 25,218.75 24,706.66 

- Ffguras de chocolate 46,190.25 

- Conejos 62,500.00 49,500.00 49,500.00 42 ,500.00 40,000.00 

E.w.s.A. 

- Vaquera Primor 
16,666.66 14,333.33 13,823.53 

Suchard 

- M11ka 23,666.66 19,388.23 19,308.23 18,823.53 17,647.05 

Ferback 

- Ferback 30,540.00 27,750.00 

- Con avellanas 39,750.00 33,333.33 35,500.00 

- Con lecti.. y avellanas 50,750.00 

.. Con nuez 43,625.00 38,823.53 38,823,53 

- llnlargo con sorbltol 39,925.00 

- Con leche descr..,.da y sorbltol 40,000,00 

- Anargo con sorbftol 39,925.00 

- Anargo en figuras con sorbf tol 38,333,33 "' .... 



Cont, Cuadro No. 3 

Central de Central de 
Chocolate: Tiendas Tiendas Supermercados La Merced Abastos Abastos 

pequeftas medianas Atizapln lztapalapa 

La~~sse 

- Ositos y pollitos 32,857.!4 27 ,545.45 

- Castigl iano 34,000.00 

La Corona 30,000.00 33,043.47 30,000.00 

- Oe V111er 35,714.28 

Zillll·Fre 

- Lenguas de gato 15,690.00 14,280.23 14,280.23 

Cerersa 

- C1occato 11,540.00 

La Hacienda 

- Macizo semiamargo 18,500.00 19,000.00 18,000.00 

Presidente 

- Presidente 23,500.00 20,000.00 25,416.66 21,714.00 

- Chocorisas 30,092.59 27 ,777. 78 25,416.G6 

Bollver 

- Bellver 33,043.47 

Novesina 

- Con 1 eche y nuez 40,700.00 "' "' 



Cont. Cuadro No. 3 

Chocolate: 

Loly 

• Con pasitas 

- Choco chupirul 

Cerezo 

• Palechoco 

Marca: Arlequ!n 

• Arlequ!n 

Marca: Nutresa 

• Herend1na 

FUENTE: lnvestigac16n directa. 

Tiendas Tiendas Supennercados 
pequenas medianas 

27,777 .77 

Central de 
La Merced Abastos 

Atiup(n 

10,S83,00 8,3SS.26 

19,145.83 

17,647 .os 16,666.66 

17,647 .os 16,666.66 

Central de 
Abastos 

lztapalapa 

.., ... 



CUADRO No. 4 

Costo por Kg. de chocolate macizo de 1mportaci6n 

Central de Central de 
Chocolate: Tiendas Tiendas 5upennercados La Merced Abastos Abastos 

pequeftas medtanas Athapln lztap1lapa 

NestlE 

- Con leche s 42,857 .14 32,479.67 35,479.67 28,571.43 23,170.73 17 ,891.89 

- Con 1 eche y almendras 42,857 .14 32,479. 67 35,479. 61 28, 571.43 23,170.73 17 ,891.89 

- Crunch 42,857.14 33,571.43 28,255.43 28,571.43 23,949.58 21,428.57 

Hershey 1 s 

- Con leche 26,750.56 20,345.20 

- Mr. Goodbar 26,760.56 20,325,20 

Tofflfay 

- Toffifay 54,545.45 45,454.54 27,777.77 

Cadbury' s 

- Dairy Milk 19,230.77 19.833.33 

- Roa>t Almord 19,230.77 19,230.77 19,833.33 

Whitman's 

- Con leche 36,340.13 

Sarott 1 

- Marzip&n 48,500.00 

Suchard 
w 

28,235.00 
o 

- Andes 



Cont. Cuadro No. 4 

Chocolate: 

Bortz 

- Easter Oelights 

Fudg!e Bear 

- Chocolate House 

General Chocolate 

.. Zero 

!CAH 

- Cioccohto 

Llndt 

- L1ndt 

FUENTE: lnvestlgac16n directo. 

Tiendas Tiendas 
pequenas medianas 

Central de Central de 
Supennercados La Merced Abastos Abastos 

Attzap&n lztapalapa 

27,777.77 

20,000.00 

18,000.00 

18,000.00 

56,470.6 43,000.00 



C A P 1 T U L O 2 

FACTIBILIDAD TECllCA 
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2.1 DEFIRICION DEL PRODUCTO 

El tArmtno chocolate ortgtnalmente se reftere a la bebi­

da considerada de ortgen divino elaborada con cacao tostado,­

agua y especias. 

Actualmente es una pasta de cacao molido con sacarosa, -

en ocasiones con un anadldo de leche, adem&s de los saborizan­

tes, emulsificantes, etc., correspondientes.C 27 l 

De acuerdo con la Norma Oficial Mexicana (NOH-F-60-1982) 

el chocolate con leche y chocolate con leche descremada se de­

finen como productos de consistencia dura, textura fina y sua­

ve, cuyo color varfa del castano claro al m!s obscuro; elabor~ 

dos con no menos del 12% de leche en polvo entera o descremada 

respectivamente y no menos del 20% de grasa de cacao total, 

azúcares, adicionados o no de cacao parcialmente desgrasado en 

polvo (cocoa), grasa butfrica, aditivos para alimentos e ingr~ 

dientes opcionales permitidos por la Secretarfa de Salubridad 

y Asistencia. 

Clasificaci6n 

De acuerdo con su composicl6n, el producto objeto de es-

ta norma se clasifica en cuatro tipos: 

a) Chocolate con leche 

b) Chocolate con leche descremada 

c) Chocolate semiamargo con leche 
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d) Chocolate semiamargo con leche descremada. 

El chocolate con leche en sus cuatro tipos, debe cumplir 

con las especificaciones que se indican a continuaci6n. 

A. Sensoriales 

Aspecto: Consistencia dura, textura fina y suave, presentado en 

formas y tamanos variables. 

Color: Propio, caracterlstico, variable del castano claro al m!s 

obscuro. 

Olor: Propio, caracter!stico del tipo de que se trate. 

Sabor: Propio, caracterlstico del tipo de que se trate. 

B. Qulmicas 

Tabla No. 9 

Especificaciones qu!micas para chocolate con leche 

Valores en por ciento 

CHOCOLATE CON LECHE 
En ter a Descremada 

Mln Mh M!n HSx 

Humedad 2.00 2.00 
Grasa total 23.00 20.12 
Grasa butfrica 3.00 0.12 
Pro'te!nas 4.68 5.64 
Cenizas l. 24 !.48 
Fibra cruda 0.42 0.42 
Almid6n 0.96 0.96 
Reductores totales 
en glucosa 64.00 6B.OO 
Reductores totales 
en sacarosa 57.63 61. 23 
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C. Mlcrobio16gicas 

El chocolate con leche y sus variedades, no deben contener 

microorganismos pat6genos, toxinas microbianas e inhlbidores mi­

crobianos, Incluyendo los mencionados en la siguiente tabla: 

Tabla No. 10 

Especificaciones mlcrobio16glcas para chocolate con leche 

Cuenta de Salmonella en 25 

Cuenta de Escherlchi• coli en un g 

D. Contaminantes qufmlcos 

Negativa 

Negativa 

a) Plaguicidas. El producto objeto de esta norma no debe con-

tener residuos de plaguicidas en cantidades que puedan represen­

tar un riesgo para la salud. Los lfmites mSximos para estos con­

taminantes, quedan sujetos a lo que establezca la Secretarla de 

Salubridad y Asistencia. 

b) Contaminantes meUllcos. El chocolate con leche y sus varlJ!. 

dades no debe exceder los lfmltes de contamlnacl6n metSllcos que 

se mencionan en la siguiente tabla: 

Tabla No. 11 

Lfm~tes de contamlnacl6n metSlica para chocolate con leche 

Arsénico 

Cobre 

Plomo 

(As) 

(Cu) 

(Pb) 

0.5 mg/Kg 

IS.O mg/Kg 

l. O mg/Kg 

(ppm) 

(ppm) 

(ppm) 

mSx 

mh 

mh 
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c) B1otox1nas 

Aflatox1nas 20 g/Kg (0,02 mg/Kg) (o 0.02 ppm) m!x. 

E. Mater1a extra"• objetable, El chocolate con leche y sus V! 

r.1edades no debe exceder de: 60 fragmentos microsc6picos de in­

sectos en 100 g cuando son examinadas 6 submuestras de 100 gramos 

o cuando alguna submuestra contenga 100 fragmentos de insectos.­

Un promed1o de 1.5 pelos de roedor por cada 100 g cuando se han 

examinado 6 submuestras de 100 g o si cualqu1er submuestra con­

tiene 4 pelos de roedor. 

La c!scara no debe exceder del 2% en masa, calculado en b! 

se a la cantidad de cacao libre de alcalinidad. 

F. Aditivos. Se permite el empleo de lecitlna en un 1% m4x. -

También se permite emplear aceites esenciales o esencias natura­

les o extractos u oleoresinas derivados de las mismas, dentro de 

los limites permitidos por la Secretarla de Salubridad y Asisten 

cia. Los saborizantes sintúicos también son permitidos. 

Para el empleo de estos aditivos es necesario contar con 

la autorizaci6n de la S.S.A 

Aspectos nutricionales del chocolate. 

El chocolate es un alimento con valor energético elevado 

541 kilo calarlas por cada 100 gramos, presentando variaciones -

en funci6n de la formulac16n. 

De acuerdo con una compilaci6n realizada por The Choc~ 

late Milk Foundation de los E.U., la composici6n nutrlcional P! 

ra chocolate con leche es la que se observa en la tabla No, 12, 
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la que también puede variar en funci6n de la formulaci6n. 

Tabla No. 12 

Composici6n de chocolate con leche 

Componente 

Protefoa 6.00 

Carbohidratos 59.53 

Cenizas 1.39 

Grasas 32.00 

Theobromi na 0.18 

Humedad 0.90 

2.2 llATEllAS PRIMAS UTILIZADAS E• LA ELABORACION DE CHOCOLATE 

CON LECHE. 

Es conveniente que antes de hacer la descripci6n referente 

a la tecnolog1a de manufactura de chocolate, se haga la descrip­

ci6n de los ingredientes a usar en la elaboraci6n. 

2.2.1 CACAO 

Si bien existen indicios claros que permiten localizar el 
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origen silvestre del cacao en la Amazonia, se tiene la certeza -

de que su cultivo es una aportac16n del Sureste mexicano que se 

Inicia por a11& del afto 500 A.C., justo cuando comenz6 a flore-­

cer la clvllizacl6n Maya. 

En el momento de la conquista el cacao no era un alimento 

de consumo popular, puesto que solamente lo consum!an de manera 

cotidiana los sacerdotes, los Jefes militares y el emperador Mo~ 

tezuma, quien lo guardaba entre sus tesoros. 

El nombre con el que el clent!flco Carlos Llnneo bautlz6 -

al cacao es Theobroma ~. que significa bebida de los dioses 

dado que según un ·mito Azteca, el grano de cacao era un regalo -

divino, otorgado al hombre por Quetzalcoatl, dios del aire. Hoy 

en d!a todas las lenguas nombran las palabras cacao y chocolate 

de acuerdo a derivaciones de la voz maya cacau y de la náhuatl -

chocolatl. 

Caracteres botánicos.- El cacaotero es un árbol cuyo tamafto pro­

medio fluctúa entre cinco y siete metros, aunque dependiendo de 

las condiciones en que se cultive (sombra, fertilidad del suelo, 

técnicas en la siembra y uso de fertilizantes y finalmente, in­

fluencia del medio ambiente) puede sobrepasar los diez metros de 

altura. El periodo en que el cacaotero alcanza su desarrollo 6p­

tlmo es de los diez a los quince anos, pero de hecho la produc-­

cl6n comienza desde los cinco anos. A partir de los quince anos 

el !rbol sigue produciendo con menor rendimiento hasta que cum­

ple treinta y cinco o cuarenta aftas, pero si se cuida con esmero 

en condiciones clim!tlcas apropiadas puede durar hasta sesenta -
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anos, ~poca en que alcanza su decrepitud,(4, 6• 12 ) 

El tronco del !rbol tiene una madera blanca y ligera con una corteza 

de color canela obscuro. Las hojas son grandes, simples, de color verde obSCJ!. 

ro, anchas. Las flores son verdes, blancas o púrpuras, presentan cinco pEta-­

los, los cuales se encuentran expandidos en fonna de una copa. 

El !rbol produce un fruto o mazorca que generalmente con­

tiene de 30 a 40 habas o granos de cacao. Esta mazorca mide un 

promedio de 15 centlmetros de longitud y de 7 a 9 de ancho. Los 

granos de cacao se encuentran en el interior de esta mazorca en­

tre pulpa, dispuestos en cinco hileras. Las habas o granos de c~ 

cao miden de 2 a 4 centlmetros de largo por 1.2 a centlmetros 

de ancho, su forma es ovoide o ellptica, La pulpa de que se en­

cuentran rodeados en la mazorca es un muscllago blanquecino y 

azucarado. 

Se calcula que para obtener un kilogramo de cacao se re-­

quieren entre 20 y 25 mazorcas de cacao y un !rbol en su periodo 

de mayor rendimiento produce aproximadamente 50 mazorcas. En la 

figura 1 se observa el cacaotero, as! como tamb1~n la secci6n 

longitudinal de la mazorca de cacao. 

Variedades.- Las variedades del cacao son numerosas. En H@xico -

se cultivan las variedades conocidas como criollos y forasteros. 

A pesar de que los criollos son m!s susceptibles a enfermedades 

y plagas y su productividad es baja, son excelentes para mezclar 

con otros tipos de cacao para lograr un mejor aroma y sabor en 

los productos intermedios.( 12 • 6) 



FIGURA No. 1 
S!CCIOll LONGITUDINAL Ot: UNA Mo\ZORCA DE CACAO 

AatoL DI CACAO 
ICACAOTIMU 

40 



41 

Durante algún tiempo se han hecho selecciones de htbrldos 

pero su adaptacl6n a las diversas reglones ha dado resultados dl 

versos.< 4> 

Cultivo y cosecha.- El &rbol de cacao requiere para su cultivo -

que la temperatura media anual no descienda de los 25"C y no es~ 

té por encima de los ISºC. la altitud 6ptlma no debe sobrepasar 

los 700 metros sobre el nivel del mar. En cuanto al régimen plu­

viomHrtco es menester que el mfnimo anual de p·rec1p1taclones e!_ 

té entre 1,250 y 1,500 mlltmetros aunque el máximo puede ser mu­

cho mayor siempre y cuando exista buen drenaje en el terreno. 

Para su cultivo, ~1 Srbol de cacao requiere de terrenos profun-­

dos y para prosperar bien necesita que éstos sean de gran fertl-

lidad. 

Las plantas del cacao se multiplican por siembras en semi­

lleros sombreados, o en cajas movibles. 

La mejor ~poca para 1'a siembra es durante la estacl6n seca. 

Los riegos deben ser frec~entes y el trasplante puede verificar­

se un mes después de nacidas las plantitas, cuando éstas tienen 

s6lo algunas hojas. 

Los hoyos para recibir estas plantitas deben distanciarse 

unos 4 metros. Entre los mismos se habrán situado previamente 

las plantas destinadas a abrigar y sombrear la plantacl6n. 

El perlodo de cosecha va desde octubre a septiembre del si 
gulente a~o. Los frutos son recolectados a mano con ayuda de un 

machete para evitar danar el 4rbol. Se deben recoger únicamente 



42 

las mazorcas bien maduras, es decir, las que esUn bien amarillas 

o bien rojas. Las mazorcas maduras se recogen a Intervalos de 15 

dhs. 

Para separar las semillas de los frutos se golpean Estos -

contra un cuerpo duro, o bien se coge un fruto con cada mano y 

se hacen chocar con fuerza uno a otro, otras veces se cortan 

lo largo o transversalmente.< 4 • 6, 12) 

Composlcl6n qu!mica.- En lo referente a la composlci6n qu!mica -

el cacao reúne las condiciones de alimento completo por contener 

l!pidos, carbohldratos y prote!nas; adem&s taninos, sales de po­

tasio y f6sforo. Según los m&s recientes an!lisis la compooici6n 

del cacao es la siguiente:< 3 l 

Tabla No. 13 

Composici6n qufmica del cacao en semillas 

Crudas Tostadas Tostadas sin C&scaras 
% enteras % c!scaras i i 

Agua 7 .81 6. 89 5.69 11. 73 

Prote!nas 14 .18 14.14 13 .14 13.96 

Theobromina !. 43 !. 59 !. 66 00.73 

Grasa 44.47 45.29 50.09 4.66 

Almid6n, dextrinas 22.82 23,20 21. 79 42.29 

Celulosa 4.78 4.63 3.94 16.02 

Cenizas 4.51 4.26 3.69 10.61 
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Valor alimenticio.- El valor alfmentfclo del cacao es verdadera­

mente notable. El valor energ~tlco de las diversas preparaciones 

de cacao depende sobre todo de su contenido de manteca de cacao 

y va de un mfnlmo de J,850 calorlas/Kg ~ un mlxfmo de 6,000 cal2 

rlas/Kg. 

El fndlce de dlgerfbllldad de los diversos componentes del 

cacao es del 80% para las protefnas, g6% para las grasas, 85% p~ 

ra los carbohidratos. (IJ) 

Valor terap~utlco.- El valor que tuvo el cacao en el M~xico pre­

hlsp!nlco se pone en evidencia sf recordamos que se le atribulan 

como a la fecha, importantes cualidades alfmentlcas y medicina-­

les¡ se utilizaba <:Ol!IO moneda, y era la base de las bebidas de 

tipo ceremonial. En lo referente al valor terap~utfco, los fndl­

genas preparaban brebajes, los que en algunos lfbros sobre plan­

tas en la Nueva Espan'a, se han definido en tres g~neros: el atel!, 

tlf, mezcla de semillas tostadas de cacao con dos punos de mafz, 

a la que a su vez se recomendaba anadlr vainfl la y otras especias; 

se le atribulan propiedades afrodisiacas. El segundo g~nero, un 

refrigerio muy nutritivo: se elabora con vefntfclnco granos de 

dos tipos de cacao y un puno de malz. El tercer g~nero al que se 

denomln6 chocolatl y que se preparaba con granos de cacao y po­

chotl en Igual cantidad, se ha escrito: "engorda extraordinaria­

mente sf se usa con frecuencia". 

Tambf~n la bebida elaborada de simple semilla de cacao se 

administraba para templar el calor y mitigar Jos ardores los 

enfermos de gravedad, as! como a los que sufrlan destemplanza 
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clllda del hlgado.( 22) 

Habiéndose generalizado el chocolate y al aumentar el con­

sumo por la bebida, poco a poco se perdl6 el lnter!s por su va­

lor terapEutico hasta sOlo ingerirse como una golosina. 

Descripcl6n agroindustrial.- El producto principal que se obtie­

ne es el propió cacao en grano, tanto lavado como fermentado. E~ 

te es el producto principal en tanto constituye la materia prima 

blsica de la cual se extraen otros subproductos (pasta, manteca, 

tort~ y cocoa o cacao en polvo). A su vez estos subproductos 

constituyen la base para la elaboraci6n de los derivados del ca­

cao: cocoa y chocolate y con Estos dulces, bombones y confituras, 

pan y pasteles, galletas y pastas alimenticias, alimentos para -

animales y, finalmente, productos derivados de la industria qul­

mico-farmacEutica. 

Proceso tEcnlco, 

a) Cacao lavado, Es un proceso mediante el cual se somete al ca­

cao verde a un lavado con abundante agua corriente para la ellmi 

nacl6n de la capa azucarada del grano. Una vez lavado se somete 

a desecaci6n con el fin de disminuir su sabor ligeramente acre.­

enriquecer el aroma y facilitar la separacl6n de la cascarilla.­

El procedimiento de secado puede ser mediante exposici6n del gr~ 

no a los rayos del sol durante varios dlas (de 3 a B) o a trav!s 

de un sistema de se~ado a fuego Indirecto en las beneficiadoras. 

b) Cacao fermentado. Los granos de cacao se hacen fermentar para 

destruir la cubierta de la semilla, para matar el germen y para 
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que el cacao adquiera buen sabor. 

A trav~s de este procedimiento el grano verde sin lavar se 

coloca en cajas de madera en forma rotatoria durante una semana 

aproximadamente. Al final de ~sta el grano se pasa a unas plan-­

chas secadoras de 10 metros de largo por dos de ancho con una al 

tura de un metro. La t~cnica de secado se realiza mediante la 

aplicaci6n de "fuego indirecto", que consiste en corrientes de 

aire caliente producidas por ventiladores que se colocan junto a 

las calderas en la cabecera de las planchas. En estas Oltlmas el 

cacao se remueve permanentemente cada dos horas con rastras para 

conseguir que el grano adquiera un color negro que facilita la -

separacl6n ~e la c!scara. 

c) Cacao lavado y fermentado al 100%. Este proceso es la slnte-­

sls de los dos anteriores. Su diferencia radica exclusivamente -

en el proceso tecnol6gico empleado para su obtenci6n. El lavado 

y el fermentado se realizan de la misma forma que se ha descrito 

anteriormente, pero el proceso de secado en cambio, se efectaa -

desde la transportaci6n en bandas a las m4quinas revolvedoras 

donde se aplican temperaturas de 45 a 60 grados para su secado, 

hasta las m4qulnas seleccionadoras del cacao, ~stas clasifican -

el grano dependiendo de su calidad; as! se obtienen cuatro cla-­

ses de cacao y la "pacha" que es el caca~ que se quiebra durante 

este proceso, la "basurilla", tambi~n es depositada y separada -

por estas m&quinas. 

d) Pasta de cacao. Es el proceso de fabrlcaci6n de estructuras -

s6lidas de cacao (ladrillos o tabletas) cuyo contenido de grasa 
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•lconz• oproximodomente de 53 • 56%, Previamente a la fabr1cacl6n 

de la pasta de cacao, Este debe estar completamente limpio y to~ 

tado, lo cual se logra en el beneficio. Enseguida se muele o tri 

tura para obtener la pasta que utilizan las conflterlas y paste­

lerlas, as! como los productores de manteca de cacao, de cacao -

en polvo y chocolate. 

e) Manteca de cacao. Lo manteca de cacao es una materia grasa 

que se encuentra aproximadamente en la proporcl6n de 50% en los 

cotiledones de las semillas del cacao. Se logra obtener cuando -

se somete la pasta de cacao a una o varias presiones en caliente. 

Se obtiene generalmente en ladrillos o en estado liquido y por 

tradlcl6n, la grasa constituyente de los productos de chocolate 

ha sido la manteca de cacao, cuyos caracterlsticas de fusl6n y 

solldlflcacl6n satisfacen en el chocolate macizo los requisitos 

siguientes: 

- Dureza a la temperatura ambiente. 

- Buena resistencia a las huellas de los dedos. 

- Un sector de fusl6n pequeno. 

- Crlstallzaci6n rAplda. 

- Buen brillo. 

- Larga durocl6n de almacenamiento (brillo y sabor). 

La composlcf6n de la manteca de cacao esta completamente dº­

mlnada por tres Acidos grasos: &cido palmltlco, &cldo este4rlco 

y 4cido oleico (ver figuro 2). Lo Interesante de lo manteca de 

cacao es c6mo estos tres Acldos grasos ocupan sus posiciones en 

1.os trlglfcErldos. Pr&ctlcamente todos los &cidos oleicos se pre 
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sentan esterfffcados en la "posicf6n media" del glicerol, con 

dos •ctdos grasos completamente saturados en las dos posfcfones 

restantes. Geométricamente, el !cfdo oleico monoinsaturado forma 

un !ngulo, mientras que los !cidos grasos saturados tal como el 

palmftico y el este!rico son completamente rectos. Por tanto los 

tres trig11cér1dos simétricos completamente dominantes, palmft1-

co-oleico-palmftico, palmltfco-oleico-este!rico y este!rico-olel 

co-este!rico se parecen mucho entre ellos y constituyen casi el 

SOS de la manteca de cacao. Debido a su composici6n triglfcérica 

homogénea, la manteca de cacao puede cristalizar en una forma~ 

a través de formas. o< y ~·. En la mayorla de las grasas emplea-­

das en la industria de la alimentaci6n, la transformacf6n de ~· 

a ~es tan lenta que, en la pr!ctica, la forma (3' se convierte 

en el estado cristalino estable.< 9• lO, 14 ) 

f) Torta de cacao. Es un subproducto de la pasta de cacao o de 

los granos de cacao descasc.arlllados con un componente de mante­

ca de cacao equivalente entre el 10 y el 22%. Se usa para produ­

cir cacao en polvo y chocolate, pero tambi~n se pueden obtener -

de la manteca de cacao directamente.< 6l 

g) Cacao en polvo. Es el producto que se obtiene mediante la pul 

verizacl6n de la pasta de cacao y contiene entre 10 y 20% de maR 

teca de cacao. También se conoce como cocoa.( 6) 

Los principales usos 1ndustr1ales del cacao se observan en 

el diagrama A. 



2.2.2 AZUCAR 

Con este nombre se designa comOnmente a la sacarosa, com­

puesto orgfinico de f6rmula c12H22o11 , existente en la cana de 

azúcar de la cual se extrae Industrialmente. Es un disac!r1do 

formado por una molEcula de glucosa y una de fructosa. 

Es una sustancia cristalina de sabor dulce, soluble en 

agua y poco soluble en alcohol; calent!ndola por encima de los 

200°C se transforma en una masa parda viscosa de sabor amargo 

llamada caramelo. Como todos los pollsac!ridos, es hldrollzada -

por leidos y !lcalls diluidos y por determinadas enzimas, escln­

dlAndose en sus monosac!rfdos constituyentes {inversi6n). 

La extracci6n de sacarosa principia con el cortado, lavado 

y prensado de la cana de azúcar, obteni~ndose un llquldo azucar! 

do que debe purificarse. Esto se consigue con una primera flltr! 

ci6n y la preclpftacf6n con lechada de cal, de minerales, pecti­

nas y protelnas, transform!ndose a la vez, algunos leidos org!n! 

cos como el cltrico y el oxfillco en compuestos c!lcicos insolu-­

bles. Durante todo el proceso debe mantenerse la reacci6n alcal! 

na (pH 9) para evitar la inversi6n de la sacarosa. R!pidamente • 

se procede a la fase de satuaraci6n de la sacarosa con una corrie~ 

te de co2 que precipita en calcio como carbonato. La acci6n del 

co2 debe regularse, pues con exceso transformarla el carbonato -

en bicarbonato de calcio que es soluble en agua. Luego se filtra 

con filtro-prensa y el filtrado se trata con so2 y con resinas -
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de 1ntercamb1o 16n1co para eliminar los electrolltos e Impurezas 

org(nlcas, como amlno(cldos y betalna. El liquido queda entonces 

apto para sufrir la concentrac16n en la evaporac16n al vaclo. 

De esta manera se obtiene un zumo concentrado que precipi­

ta por enfriamiento de cristales de sacarosa, los cuales se sep~ 

ran de las aguas madres por centr1fugac16n. Las aguas madres sl~ 

ven aan para una segunda y tercera centr1fugac16n. Siempre queda 

soluci6n madre cuya sacarosa tiene tantas impurezas que impiden 

su crista11zaci6n. Esto es lo que constituye la melaza que con-­

tiene un 40% mlnimo de sacarosa y un m(ximo de 25% de agua y 5% 

de cenizas. 

La sacarosa asl obtenida se refina nuevamente, por rediso­

luci6n en agua caliente para formar jarabe al 70-80% y repitien­

do el procedimiento anterior con poca lechada de cal, saturaci6n 

con co2 y filtraci6n. Finalmente se procede a decolorar la saca­

rosa por tratamiento con carb6n activado, concentraci6n al vaclo 

y centrifugaci6n. Mediante un lavado con alcohol metllico, la p~ 

reza puede elevarse hasta 99.7J. 

La sacarosa ha sido el edulcorante mayormente empleado en 

la elaboraci6n de chocolate, aunque existen ahora los llamados -· 

chocolates diet~ticos que incluyen en su formulaci6n otros edul­

corantes menos cal6ricos como el sorbitol y el xilitol. 

En un principio cuando aún no se realizaba la extracci6n -

de la sacarosa, la masa de chocolate se endulzaba con miel de v~ 

riada procedencia. 



2.2.3 LECHE EN POLVO 

la leche en polvo es obtenida por la ellmfnacf6n de agua -

de la leche entera y cuyo contenido de grasa ha sido ajustado de 

acuerdo al requerido. Dependiendo de este contenido de grasa el 

producto se designa como leche descremada, leche con crema, etc. 

En el método de fabricaci6n se emplea generalmente leche -

previamente concentrada sometida a una corriente de aire calien­

te (atomlzacl6n). la leche se somete previamente a un tratamien­

to de ultra alta temperatura (130º durante algunos segundos) y 

luego se pulveriza en el Interior de una clmara de secado media~ 

te una corriente de aire de ISOºC. la calidad del polvo depende -

de la concentracl6n de la leche. 

El método anterior que provoca una desecacl6n rlpf da a al­

ta temperatura, da un polvo en el que la lactosa se encuentra en 

estado amorfo. Puede mejorarse la calidad del polvo humedeciénd~ 

lo de nuevo ligeramente (5 a 20% de agua) y seclndolo otra vez,­

de tal manera que no se destruyan los aglomerados que se forman. 

los técnicos han Intentado obtener directamente un polvo 

'instantlneo" evitando el costoso tratamiento doble. Un nuevo 

Procedimiento que presenta grandes ventajas es el secado por pul 

verizaci6n de espuma de leche, el cual consiste esencialmente en 

Inyectar un gas en. la leche concentrada, de forma que se produz­

ca una mezcla finamente dispersada que se pulveriza en la clmara 

de desecacl6n¡ el paso al estado seco es extremadamente rlpldo,-



1 causa de la gron superficie de las part1culas expuestas al 

aire caliente. 
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Este mAtodo produce un polvo formado por partlculas hlnch! 

das, y por lo tanto ligeras, que se dispersan r&pldamente en el 

agua, como un polvo lnstant&neo. 

La Idea de Incorporar leche al chocolate, fue por parte de 

los fabricantes suizos Peter, y durante unos anos la produccl6n 

fue pequena, y la leche utilizada era en forma concentrada pero, 

cuando apareci6 la leche en polvo se origin6 una revolucl6n para 

la fabrlcacl6n de chocolate con leche, porque se conslgu16 inca~ 

porar al chocolate ~na cantidad de leche mayor. Ademas, con el 

empleo de leche en polvo el sistema de amasado es el mismo que -

para otros chocolates (sin leche), mientras que con el empleo de 

leche concentrada el amasado es diferente. (l 3 ) 

2.2.4 LECITllA 

La lecltlna es una sustancia clasificada qufmicamente den­

tro del grupo de los fosfolfpldos; esta compuesta por glicerol,­

Acidos grasos, Acido fosf6rico y colina. D~sempena un papel muy 

importante en las propiedades de textura de los alimentos por la 

capacidad de actuar como emulsionante debido a que su molécula -

contiene una parte hldr6foba y una hldr6flla. El grupo fosfato y 

la base nitrogenada Interaccionan con la fase acuosa, mientras -



que las cadenas hldrocarbonadas lo hacen con la fase lip1dlca, -

con lo que se logra un contacto f!slco mls estrecho entre las 

dos fases inmlsclbles.< 28 ) 

Reci~n obtenida es casi blanca, pero se o•ida rlpldamente 

y se transforma en amarilla, pero si alcanza un grado de oxlda-­

ci6n mas intenso adquiere un color café, 

Hace tiempo la lecitlna s61o se consegu1a de la yema de 

huevo, de los caracoles y de la lechuga; y aunque se conoc!an en 

parte sus propiedades, a su apllcac16n general se opon!a su ele­

vado precio, hasta que se logr6 obtenerla en cualquier cantidad 

deseada del grano de la soya a un precio que permltla su empleo 

en la industria chocolatera. Entre las propiedades de la lecltl­

na merecen especial menc16n: liquidiflca la masa de chocolate, • 

simplifica su fabrlcacl6n y, ante todo permite reducir no poco -

la cantidad de manteca de cacao que se emplea en la fabricación 

de chocolates. En resumen: econom1a de gastos y stmpllf1caci6n -

de fabrtcacl6n.< 1• B) 

2.Z.5 GRASAS VEGETALES ALTERNATIVAS A LA MANTECA DE CACAO 

La manteca de cacao tiene un precio muy alto y sujeto ade­

m~s a grandes variaciones. Esto junto con la necesidad de atemp~ 

raci6n, ha conducido al desarrollo de grasas suplementarias. 

Las alternativas de manteca de cacao desarrollados pueden -
clasificarse según dos tipos principales. 
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Grupo 1.- Grasas atemperables, es decir, grasas con los mismos -

trlgllcfridos de la manteca de cacao. Ejemplos de grasas que cu~ 

plan este requisito son: aceite de palma, manteca de galam (Shea), 

manteca de illip!, grasa de mango. 

A excepci6n del aceite de palma, estas grasas desempeftan -

un pequefto papel en el comercio mundial. Ademas, debido a que la 

producci6n varia mucho, sus precios con frecuencia son muy altos. 

Entonces los triglic!ridos deseados se concentran fraccionando -

estas grasas, es decir, la grasa se cristaliza a diferentes in­

tervalos de temperatura, extray!ndose los cristales mediante fil 

trado. 

Fabricando fracciones con un alto contenido de triglic!ri­

dos deseados y mezcl!ndolas en proporciones adecuadas pueden ob­

tenerse grasas adecuadas para reemplazar a la manteca de cacao -

en distintas proporciones. 

Grupo 2.- Grasas no atemperables, es decir, duras y de fusiOn r! 

pida no basadas en los mismos triglic!ridos de la manteca de ca­

cao. Las grasas que quedan dentro de este grupo est!n constitui­

das de una forma completamente distintas. En este caso el fabri­

cante de grasa ha intentado desarrollar tipos que tengan la se­

cuencia de fusi6n y cristallzaciOn deseada sin que est~n exacta­

mente basadas en los mismos triglic~ridos contenidos en la man­

teca de cacao. Estas grasas se fabrican mediante hidrogenaci6n y 

fraccionamiento del aceite de palmiste o aceite de soya/aceite -

de algod6n/aceite de canola. Estas materias primas son econ6mi-­

cas en comparaci6n con las del Grupo 1 y es por ello que tienen 
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un precio Inferior. Las grasas del Grupo 2 cristalizan directa-­

mente sin atemperaci6n en una forma estable. Por esta raz6n es­

tas grasas se denominan "grasas sin atemperar•.( 9) 

Comercialmente se manejan dos tipos de grasas: 

Akorine y Akopol. 

Akorlne.- (CBS: Cocoa Butt~r Substitute). 

Grasa vegetal dura laúrlca, substituto de la manteca de 

cacao, sin posibilidad de mezclarse ni con licor n1 con manteca 

de cacao (s61o cocoa). Apropiada para elaborar tanto productos -

moldeados como baftados o cubiertos. 

Akopol.- (CBR: Cocoa Butter Replacer). 

Grasa vegetal dura no laúrlca, reemplazante de la manteca 

de cacao, con posibilidad de mezclarse con licor y con manteca -

de cacao. Es utilizada en la elaboracl6n de productos banados o 

cubiertos, pero tamblEn se utiliza para productos moldeados. El 

akopol estl basado en 5cldos grasos C!6 y C18. 

Composic16n de !cldos grasos de la manteca de cacao y de 

las grasas CBS y CBR. 

Tabla No. 15 

CBS 

CBR 

Manteca de 
cacao 

NUMERO OE CARBON 
8:00 10:00 12:00 14:00 16:00 18:00 18:1 18:2 OTRAS 

2% 3% 54% 21% 9% 6% 

12% 13% 67% 2% 

25. 5 34.5 34.5 3.5% 2% 
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z.z.& SABORES 

A trav@s de la historia, los sabores han sido materias prl 

mas muy valiosas. La creciente demanda conforme pas6 el tiempo,­

eJerci6 gran presi6n sobre las fuentes naturales de suministro y 

los costos se elevaron. El desarrollo de la qu,mica analftica 

permiti6 elaborar algunos sabores sint@ticos. En los últimos 

anos han ocurr1do grandes avances en el desarrollo y la tecnolo­

gfa de los sabores. Algunos equ1pos analfticos altamente sens1-­

bles como el cromat6grafo de gases han hecho posible determinar 

los componentes principales de muchos de los sabores naturales.­

lo cual ha permitido sintetizar muchos sabores con mayor facili­

dad. C33 l 

En la elaborac16n de chocolate se emplean saborizantes na­

turales y artificiales, algunos de los usados son: vaini111na,­

canela, aceite de casia, ace1tes esenciales de almendras, lim6n 

y naranja. 

2.3 PROPOS!C!ON DE FORMULA 

Se expone la siguiente formulaci6n, aunque no enteramente 

exacta, ya que cada manufacturero tiene sus secretos de fabr1ca­

ci6n. 

Como se puede observar la formulaci6n cumple con lo especl 
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ficado por la NOM para chocolate macizo, en lo referente los 

limites recomendados para los ingredientes. 

Se ha incluido en la formulaci6n el uso de grasa alterna a 

la manteca de cacao, por su bajo costo. La cantidad en que se 

adiciona se empieza a manejar por algunas flbricas de chocolate 

•n Mbico. 

Chocolate con leche 

Ingrediente 

Azocar 

Leche entera en polvo 

Manteca de cacao 

Licor de cacao 

Grasa alterna 

Cocoa 

,Lec1tina 

Saborizante 

T O T A L 

Grasa total de cacao 

Porcentaje 

45.00 

18.00 

17.61 

12.00 

5.00 

2.00 

O.JO 

0.09 

100.00 

23.61 

2.4 PROCESO DE ELABORACION DE CHOCOLATE CON LECHE MACIZO 

La elaboración de c~ocolate macizo comprende la realiza--­

ci6n de operaciones unitarias, as! como de procesos unitarios, -
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en la parte t~cnlca; indudablemente acampanada de la destreza de 

los trabajadores. 

Los pasos comprendidos en el proceso se explican a conti-­

nuaci6n, y se pueden observar en el diagrama de bloques y de fl~ 

jo. 

l. L lmpleza 

2. Tostado (Torrefaccl6n) 

3. Descascarado 

4. Mo11enda 

5. Alcalinizac16n 

6. Prensado 

7. Molienda 

8. Mezclado 

9. Refinado 

10. Conchado 

11. Temperado 

12. Moldeado 

13. Enfriado 

14. Empaquetado 

15. Almacenado 

l. Limpieza 

Puesto que al momento de la entrega, los granos de cacao -

contienen siempre Impurezas como pedacitos de madera, piedras, -

hilos, fibras de sacos, piezas met&licas, polvo, arena, etc., se 

deber!n limpiar antes del tratamiento y/o almacenaje. 
Todas las Impurezas deben ser eliminadas antes de que el 
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cacao entre al tostador para lograr un producto de calidad. 

La limpieza se hace mediante corrientes de aire que arras­

tra el material mas ligero y permiten que el material m(s pesado 

se sedimente, tamizando todo el material mas pequeno como la ar~ 

na. En la m(quina unos imanes eliminan las partlculas met(licas. 

Las pfrdidas por cribado (cuerpos extranos, polvo, roturas) 

son del orden de 1 al 1.5% en peso. (1, 2, 3, 4) 

2. Tostado (Torrefaccl6~ 

La torrefaccl6n es una de las operaciones mis importantes 

cuyo papel es múltiple. Consiste en un secado Intenso, a una te~ 

peratura de 100 a lSOºC durante un tiempo de 20 a 40 minutos. Se 

deben regular minuciosamente la intensidad y la duraci6n del to1 

tado según el origen del cacao, que puede tener la c(scara m(s 

o menos gruesa, su tamano, su contenido de humedad y la natural~ 

za del producto que se desee obtener.( 4) 

Hay dos sistemas de tostado. Primero el tostado con apara­

to de calefacci6n por gas o electricidad, donde la temperatura • 

no debe superar los 115°. El tiempo varia de acuerdo a lo antes 

observado. 

El segundo procedimiento se destina a la gran industria. -

Consiste en un aparato de secado. Los granos pasan por un canal 

de aire caliente durante unos cuantos minutos. La humedad es eli 

minada con un aspirador. (l) 

Los cambios generales que ocurren durante el tostado, pue-
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den ser enunciados en tErmlnos generales: 

1) El desarrollo de un compuesto arom5tlco agradable que no so-

tros conocemos como el sabor chocolate~ proporcionado por los 

granos de cacao fermentado que est5n siendo usados. 

b) Ev1poracl6n de sabores 5cldos y otros astringentes org5nlcos 

de naturaleza vol5tll. 

c) Modlflcacl6n qulmlca de taninos y otras sustancias no vol5ti· 

les que permanecen, con la consecuente reduccl6n de amargor. 

d) Oextrinlzaci6n del almtd6n y degradact6n similar de carbohi·· 

dratos. 

e) Ellmlnact6n del exceso de humedad. 

f) Obscurecimiento del color cafE rojizo a un cafE obscuro. 

g) PErdida de la ciscara de los cotiledones. 

Inmediatamente luego del tostado, los granos son enfriados 

r5pidamente por ventilaci6n para conservar su aroma y evitar que 

la materia grasa pase a las cascarillas. 

Las pErdtdas van del 4 al 6%. C4, 5) 

J. Descascarado 

Los granos enfriados son trasladados a un descascarillador, 

que separa los diversos elementos: almendras, cascarfllas y gEr· 

menes: Es necesario eliminar por completo el germen porque da al 

producto un sabor desagradable, el cual se ha definido como nau· 

seabundo.C 4l 
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El descascarfllador consta de un pequeno molino triturador, 

donde se quiebran los granos de cacao, y de un túnel donde se e~ 

cuentran mallas gfratorfas a donde pasan los granos de cacao tr! 

turados, es en estas mallas donde se separan, la c~scara, la al­

mendra y el germen; todas estas partlculas variando de tamano, -

desde part!culas en polvo hasta segmentos de 2,5 cm., la separa­

ci6n de estas partlculas se logra con afre de ventiladores, en 

contracorriente, con velocidad suffcfente para quitar la c&scara 

m&s ligera pero no tan fuerte que detenga el flujo de los granos 

m&s pesados. El tamano de las mallas va en aumento, de la entra­

da a la salida del túnel.(3, I) 

El rendfmfento es del 80%. 

Por último se reúnen los dfferntes tamanos de partlculas y 

pasan a la sfgufente operacf6n, la molienda. 

4, Molienda 

Cuando es necesario efectuarse una mezcla de granos de di­

ferentes orlgenes, mezcla cuya composfcf6n es secreto de cada -­

chocolatero, debe reolfzarse antes de la molienda. 

Es adecuado efectuar una premolfenda, porque se logran ob­

tener mejores resultados granulom~trfcos y 6ptimos rendimientos. 

Los molinos a pernos son los utflfzados en la premolfenda. Un r! 

sfduo superior a 200 mesh, de alrededor de 7-BX sobre el tal 

cual, se considera µn buen resultado.{l) 

Al moler, la pedacer!a de cacao se convierte en licor de -
cacao o lfcor de chocolate. Esta pedacerl• tfene una estructura 
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celular habiendo manteca de cacao dl•persa en ella y, al moler-­

se, las paredes celulares se destruyen y el calor de frlccl6n 

que se desarrolla en la molienda funde los g16bulos de grasa. El 

licor de cacao fluye libremente en una corriente medianamente 

delgada, 

El licor debe molerse a suficiente finura para desprender 

la grasa y debe ser lo bastante arueso para no causar dificulta­

des en el prensado, ya que si el licor es molida muy finamente,­

dlf!cllmente es pasado en la operaci6n de prensado, y no toda la 

manteca de cacao puede separarse al ser presionada.< 2• 3J 

Los molinos recomendados para masa de cacao premollda son 

los molinos triples, llamados as! por tener tres juegos de mue­

las conectadas en serle. La fineza final alcanzada depende del -

premolido empleado y, por tanto, de la fineza Inicial. (3 ) 

5. Al cal lnlzacl6n 

La alcallnlzac16n se ileva a cabo para modificar el sabor 

y el color del cacao. El color se hace m~s obscuro dependiendo -

del grado de alcallnlzacl6n. 

Estos resultados se alcanzan colocando el licor en contac-

to con una solucl6n alcalina. Los carbonatos alcalinos ejercen -

una accl6n sobre el licor de cacao, provocando un escape progre­

sivo de gas carb6nico. Los pigmentos de colores contenidos en 

los componentes libres de grasa del licor, son sometidos a una -

reacci6n. La soluci6n penetra en la estructura celu16sica, alcaQ 

zando ésta mejor disgregabllidad. 
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La alcalinizaci6n se ~fectúa principalmente mediante una 

soluci6n de potasa (carbonato de potasio) y de agua. En vez de • 

potasa se suele util1zar carbonato de sodio o blcarbon•to de cal 

clo, pero se obtienen mejores resultados empleando potasa. 

Durante el procesamiento, se ag1ta continuamente y se el!· 

mina cualquier agua adicional por calentamiento. (Z, 9) 

6. Prensado 

En el prensado la manteca de cacao se separa del polvo. E~ 

te trabajo necesita mucho cuidado, pues se deben conseguir dos • 

g~neros buenos al mismo tiempo. La pasta de cacao nunca debe ser 

prensada muy caliente, sino a unos 45'C como mSximo: Con esta 

temperatura la manteca sale clara y no toma sabor a quemado. 

Las prensas son grandes, hidráulicas, costosas y contienen 

mallas filtrantes de acero. La primera parte del ciclo de prens~ 

do separa la manteca de los s611dos como en la flltraci6n normal. 

Sin embargo, la segunda parte empieza cuando la prensa se llena 

con s6lidos y un ariete hidr&ulico que alcanza presiones de 6000 

lb/plg 2 la comprime extrayendo m&s grasa de los s6lldos de cacao 

restantes. Mientras mSs bajo sea el contenido de grasa en el ca· 

cao mayor es el tiempo de prensado, de manera que, casi siempre 

no es econ6mico prensar hasta un contenido inferior a 10 o 12i. 

Cuando se termina el prensado se sacan los platos de la 

prensa y el bloque .es triturado. Se deja reposar 48 horas antes 

de pulverizarlo. 

La. manteca de cacao se echa en un dep6s lto con una temper!_ 
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tura constante a 40'C, de forma que las impurezas se vayan depo­

sitando en el fondo,( 2• 11) 

7. Molienda (Panes de cocoa) 

A medida que los panes de cocoa caen de las prensas, pasan 

a trav~s de quebradoras para formar una torta con partfculas de 

menos de 2.5 cm de tamano. Este paso se conoce como premolfenda. 

Las cocoas que contienen más grasa producen part!culas m!s pequ~ 

nas que las de menor contenido de grasa debido a la manteca de 

cacao adicional. La cocoa requiere entonces de molienda adicfo-­

nal o pulverfzaci6n para poder ser utilizada. (2) 

B. Mezclado 

Esta operaci6n también se conoce como amasado. Consiste en 

mezclar la manteca de cacao, la cocoa, el azúcar, la leche y de­

mh Ingredientes junfos en cantidades ya prescritas por una f6r­

mula. 

El azúcar empleado en la elaboraci6n de chocolate refina-­

do, se emplea molido; sin embargo en este caso se adicionar& sin 

haber sido molida, pues más adelante se prereflnará la masa de -

chocolate y el azúcar tendrá oportunidad de ser molido con cier­

tas ventajas que se discutirán m!s adelante. 

Todas las operaciones en el amasado ~e hacen a 45'C, con -

amasadoras provistas de un tap6n que cierra herméticamente; en 

el interior tiene un agitador con movimiento rotatorio. Además -

debe contar con un sistema de vac!o para eliminar la humedad pr~ 

sen te. 



ci6n. 

66 

La operaci6n de mezclado prepara la masa para la refina--

a) Produciendo una masa homog~nea 

b) Recubriendo todas las part1culas con grasa 

c) Incorporando la cantidad correcta de grasa, que es de 

alrededor del 20 al 30%.(1, 2, 4) 

9. Refinado 

Se efectúa un prerefinado de la masa, logrSndose las si­

guientes ventajas: 

a) Con el empleo de azúcar cristalino desaparece el molino para 

azúcar, simplificando la implantaci6n y aumentando la higiene -

gracias a la reducci6n de polvo. 

b) Mejora sensorial del producto gracias al desarrollo de azúcar 

amorfo en el momento de la prerefinaci6n. 

Durante la molienda del azúcar en seto se desarrolla una 

cierta cantidad de azúcar amorfo, el cual resulta óptimo para a~ 

sorber aromas; lamentablemente la experiencia ha demostrado que 

cuando el azúcar llega a la refinadora, el azúcar amorfo resulta 

casi desapercibido, puesto que con la absorci6n de la humedad a~ 

biente ya que se ha vuelto cristalino. De modo que empleando az~ 

car cristalino, la molienda del azúcar tlene lugar en la preref! 

nadara, donde se forma el azúcar amorfo capaz de absorber los 

aromas ya en contacto con los mismos, mejorando as! el gusto del 

producto. (3) 
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Refinado. La refin~ci6n es necesaria para afinar y homogeneizar 

la pasta de chocolate dispersando la grasa en la fase s6lld~. 

El refinado no puede efectuarse a menos que la pasta esté 

lo suficientemente fluida y can este fin se anade una pequena 

cantidad de lecitina o manteca de cacao. 

El chocolate sufre .a la vez un estrujamiento y una cortad~ 

ra que desgarra las células del cacao y deshacen los cristales -

del azúcar. El tamano de la apertura o la presi6n entre cada par 

de rodillas es ajustada, por el operador, que asl controla el t~ 

mano de partlcula en la descarga de chocolate y al misma tiempo 

la salida. 

Los cilindras de la refinadora son refrigeradas par media 

de agua circulante y la pasta sale en forma de un polvo seco. 

La tremenda reducci6n del tamano de part1cu1a, incrementa 

el !rea expuesta par los s6ltdos, esta !r•a incrementada estar! 

completamente cubierta por '1a manteca de cacao, antes de salirse 

totalmente, para crear fluidez. Es por esta razón que la masa de 

chocolate que entra al refinador emerge en una forma más pesada 

o seca. 

Durante la refinaci6n a después de ella, se producen cam­

bios detectables en el sabor de la pasta de chocolate, los fact~ 

res que producen estos cambios, son: evaporación, efecto de apr~ 

ciación sensorial sobre el tamano de partlcula, oxidaci6n e in­

teracción qulmica entre los cuerpos del sabor. 

La pérdida de volátiles depender! de su identidad y estar~ 
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sujeta a la temperatura y a la humedad relativa, del grado de re­

ducci6n en el tama~o de partlcula y de la eliminaci6n de los vo­

l!tiles reprimidos que escapan de los materiales insolubles en 

grasa. 

Las refinadoras m!s usadas en la actualidad son las basa--

das en el principio de la regulaci6n hidrost!tica, que permite -

una regulaci6n gradual del producto y por tanto un ahorro de 

energla respecto a las m!quinas con otros sistemas 

laci6n. (J, 2 • 6) 

10. Conchado 

de regu--

El conchado tiene una importancia muy grande para el sabor, 

el aroma, la exquisitez y la suavidad que deja el chocolate en 

la boca cuando se come el mismo. 

Cuando el chocolate es pasado a través de refinadoras an­

tes del conchado, las partlculas tienden a ser planas y puntiag~ 

das; en la concha longitudinal estas puntas son redondeadas por 

el rodillo y m!s importante, por la fricci6n de las partlculas, 

una contra otra en la pasta. Es por esto oue un chocolate bien 

conchado sabe m!s terso. 

Un factor importante a considerar respecto al tama~o de 

partlcula, es si las partlculas son de azúcar, material de cocoa 

o s6lidos de leche, ya que cada una produce una sensaci6n dife-­

rente al paladar. ~si pues, los cristales grandes de azúcar pro­

ducen una sensaci6n de arenosidad y las partlculas de cocoa dan 

una sensaci6n de aspereza. 



69 

Para todas las masas conchadas es preciso proceder de la 

siguiente manera: Se calienta la concha, se echa la masa y se PR 

ne en marcha durante diez horas continuas. Pasado este tiempo se 

da a la masa una hora de descanso, la pasta se enfr,a hasta ba­

jar a unos SOºC. Se pone en marcha nuevamente, pero alternando -

la marcha con ratos de descanso. La duracl6n del conchado var,a, 

según la calidad del chocolate, de 24 a 72 horas. Las temperatu­

ras entre 60 y BOºC. 

Los efectos del conchado son a la vez: mec&nicos, f,sicos 

y qu,mlcos. 

Los mec!nicos los encontramos en la reducci6n del tamano -

de part,cula, el rompimiento Inicial de las aglomeraciones y su 

continua disipaci6n. 

Los f,slcos se observan en la homogenizaci6n de la pasta y 

dlsminuci6n de su Indice de humedad. Como consecuencia de estos 

cambios se observa una repentina dlsmlnuci6n de la viscosidad, -

la que subsecuentemente se eleva por la continua dlslpacl6n de 

las aglomeraciones y el rompimiento de part,culas extremadamente 

pequenas o punt !agudas. 

Los cambios qulmicos que ocurren son: elevaci6n del pH por 

la elimlnaci6n de ciertos ácidos vol&tiles, transformaci6n de t~ 

ninos, reacciones de obscurecimiento por la lnteracc16n de los 

azúcares con aminoácidos.(!' 2 • 3• 4) 

11. Temperado 

SI se quiere obtener en el moldeado una buena cristaliza--
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cl6n y la forma estable de los cristales de manteca de cacao, 

es necesario evitar que la manteca entre en sobrefusión. Para 

ello se debe mantener la pasta a una temperatura vecina de su 

punto de congelación (28 a 3lºC). La pasta se enriquece con una 

siembra de cristales. Se le calienta a continuaci6n hasta 32ºC -

para proporcionarle una mayor fluidez que le permita una mejor -

adaptacl6n a los moldes.f 4l 

A esta operación •e le conoce como temperado y su importa~ 

cia esta en que le proporciona al chocolate moldeado un color bf!. 

nito, uniforme y brillante. Esto se da porque la masa de chotol~ 

te contenla un óptimo de cristales, tanto en cuanto a número co­

mo a tamano. (l, 4 • ll) 

12. Moldeado 

Esta operación tiene por objeto dar una forma concreta 

la pasta. Una vez el temperat.o a punto, se pone la pasta en la 

extractora-pesadora, que pro~orciona la dosis equivalente al pe­

so correspondiente de la tableta que se quiere elaborar. Esta·m! 

quina debe pesar la pasta con rigurosa exactitud. El trabajo de 

moldeado contempla las siguientes operaciones: 

La primera es templar los moldes. Los moldes son envasados 

y antes de llegar debajo de la llenador• hacen u~ recorrido en -

la c~mara caliente, que los pone a punto. Cuando los moldes se 

llenan en fr!o el chocolate se adhiere mucho y es dificil desmol 

dear y a veces Imposible. Tambi~n pierde el brillo. La segunda 

operación se hace en el tableteador para sacar el aire. La terc~ 
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ra consiste en el enfrfamfento en c&mara continua y apropiada 

con buena ventflacf6n. Finalmente se llega al desmoldeo. Antes -

de proceder a llenar los moldes de nueva vez es fndfspensable 

templarlos, ponf~ndolos a una temperatura de 40ºC. Trabajando de 

este modo el chocolate sale brillante, nunca se pega al molde y 

no se interrumpe el trabajo. 

Los moldes para chocolate fueron siempre de metales diver­

sos: galvanizados, niquelados, chapados en acero inoxidable. Ha­

ce poco aparecieron en el mercado moldes de materia pl&stfca que 

dan buenos resultados.< 1 • 4 } 

13. Enfriado 

Los moldes pasan a un tanel frfgorfffco mantenido a una 

temperatura de 7ºC aproximadamente que asegura la consolidaci6n 

del chocolate. El chocolate al enfriarse, se contrae, lo cual f~ 

cilita el desmoldeo. La salida del frfgorlfico se hace en una e~ 

tanela mantenida a 14-lSºC donde tfene lugar el desmoldeo y emb~ 

1 aj e. 

14. Empaquetado 

La primera m&quina de envolver chocolate sali6 al mercado 

bajo la firma Loesch, hace cerca de 40 a~os. 

El progreso realizado en la construcci6n de m&quinas envol 

vedaras es enorme. 

Los chocolates pertenecen a la categorla de articules muy 

sensibles, por cuya raz6n deben ser embalados. 
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Hoce openos unos cuorent• •ftos que la envoltura del choco­

late era una operaci6n esencialmente manual, pues aún no se ha­

bTa resuelto el problema del embalaje mec&n1co. 

Puede decirse que las m&quinas de embalar chocolate apare­

c1eron relativamente tarde. 

Las primeras de embalar hon sido objeto de constantes e i~ 

portantes perfeccionam1entos al paso de los anos, y las plegado­

ras modernTs1mas func1onon con tal rapidez, exactitud e higiene 

y garant1zan tal economTa de personal, que su adquisici6n es ne­

cesaria a cualquier fabr1cante de chocolate.(l) 

La forma en que ser&n empacados los chocolates en la f5-­

brica y el material de empaque ser! el siguiente: 

Producto unitario. Cada chocolate pesar! 28.5 gramos y ser! emp~ 

cado en dosmateriales de empaque: lo. y 2o. 

El empaque lo. sera Jl'.apel tissue plotearlo y el 2o. papel -

satinado el cual se presta para la impresi6n y el f!cil manejo -

de tintas. 

Charolas. Los chocolates ser!n embalados en el orden de 6 por 

charola, la cual ser& de cartón. Posteriormente las charolas se­

r&n encelofanadas individualmente empleando una m!quina encelof~ 

nadora. 

Cajas. Finalmente, las charolas se empacar&n en el orden de 18 -

por cada caja, misma que ser& de cartón corrugado para proporci~ 

nar m!s protecci6n al producto. 
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15. Almacenado 

Las cajas de cart6n se trasladan al almacEn destinado al -

producto terminado, habiendo antes identificado el lote con al­

gún sello o etiqueta. 

La temperatura del lugar donde se almacena el producto es 

muy importante porque el chocolate sufre deterioro flslco a tem­

peraturas en que la manteca de cacao pierde su estado cristalino. 
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DIAGRAMA "B" 
DIAGRAMA DE BLOQUES PARA LA ELABORACION DE 

CHOCOLATE CON LECHE MACIZO 



Secuencia del Diagrama de flujo: 

l.- Limpfeza del cacao 

2.- Tostado del grano 

~.- Descascarado del cacao 

4.- Premolienda de las almendras de cacao 

5.- Molienda de las fracciones de almendras de cacao 

6.- Alcalinizaci6n del licor de cacao 

7.- Prensado de la manteca de cacao 

B.- Molienda de los panes de cocoa (bloques) 
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9.- Mezclado de licor, manteca de cacao, azúcar, cocoa, -

leche entera en polvo, cocea, grasa vegetal alterna., 

lecitina y saborfzante 

10.- Prereffnado de la masa de chocolate 

11.- Refinada de la masa de chotolate 

,12.- Conchado y adici6n de manteca de cacao 

13.- Temperado de la masa de chocolate 

14.- Moldeado en forma de barra 

15.- Enfriado del chocolate para desmoldear 

16.- a, b y c. Secuencia de empaquetado de producto 

17.- Almacenamiento del producto 
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Z.5 PUNTOS CRITICOS DURANTE El PROCESO 

Es necesario establecer los puntos crftlcos en el proceso 

y los m!todos apropiados para llevar un control de los mismos. -

Para tal efecto, se hace uso de ciertas caracterfstlcas ffslcas 

y qufmlcas tales como la temperatura, densidad, viscosidad, fndi 

de de refracción, pH, color y aún la consistencia. Estas constan. 

tes son medidas manualmente por medio de instrumentos de labora­

torio o una adaptaci6n para hacerlos aún mis de acuerdo al uso -

de la flbrlca. En algunos lugares son usados continuamente ins-­

trumentos registradores que envfan senales a ciertos sistemas de 

control automStico que a su vez operan vllvulas para ajustar la 

presl6n de vapor, el flujo de l!quldos o s61idos, etc., corr!g1e!!_ 

do con esto rSpidamente cualquier defecto que pudiera aparecer -

en el producto final. (l 9, lB) 

Dentro del proceso de elaboracl6n de chocolate con leche -

existen pues, ciertos puntos critlcos que deben estar supervisa­

dos estrictamente y son los siguientes: 

- Tostado. del grano. Es Importante en esta parte verificar la 

temperatura y el tiempo de tostado, los cuales dependen del tipo 

de chocolate a elaborar. 

- Alcalinización. Antes de realizar la alca11n1zac•6n, conviene 

efectuar un ensay~ con una pequena cantidad, porque nada podrf a 

comprometer mSs el sabor del cacao que un sabor de lejfa debido 

al exceso de Slcall. Const1tulrfa un grave error querer fijarse 



un porcentaje de llcali dado y emplearlo indiferentemente con 

cualquiera que fuera la calidad del cacao. 
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- Refinado. Debe verificarse el tamano· de partfcula, hasta obte­

ner la fineza requerida. 

- Conchado. En este punto debe verificarse la temperatura y el 

tiempo. Es necesario tomar una muestra para determinar el porce~ 

taje de grasa, el tamano de partfcula y la viscosidad. Es Impor­

tante determinar tamblEn pH, ya que ~ste tiende a elevarse por 

la ellmlnaclen de Scldos volltlles. 

- Te~perado. lo mis Importante es certificar que la temperatura 

estE de acuerdo con lo establecido. S61o con esto se lograra una 

buena crlstallzacl6n de la manteca de cacao. 

- Haldeado. Este paso debe cuidarse en cuanto al templado de los 

moldes principalmente, pues un molde frfo dificulta el desmoldeo 

e Interfiere en la brillantez del producto. 

- Enfriado. En este caso es necesario el control de la temperat~ 

ra para facilitar el desmoldeo y asegurar la consolldacl6n del -

chocolate. 

2.6 SElECClON DEL EQUlPO DE PRODUCClON 

la primera conslderacl6n en la seleccl6n del equipo para -

produccl6n, es el establecimiento de los tipos b!slcos, de los 

procesos de produccl6n que se van a emplear. 
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Una vez que se han determinado los procesos b&slcos de fa­

brl caclan, el siguiente paso es elegir cada uno de los equipos -

de producclan, asT como los aditamentos, etc. 

Generalmente esto suele suponer en primer lugar, una decl­

slan en relacl6n con la flexibilidad o ~daptabllldad que se de­

sea en el equipo a seleccionar; cuantas m&s sean las posibilida­

des de cambios frecuentes en el diseno del producto, m&s necesa­

rio resulta que el equipo de producci6n tenga flexibilidad. 

En el diseno o seleccl6n de una m~qulna o equipo, hay dos 

principio~ esenciales que deben tenerse en cuenta: 

a) La m&qulna debe ser f&cll de reparar y mantener, preparar y 

operar. 

b) La m&qulna debe estar equipada con dispositivos de seguridad, 

para evitar rupturas o fallas costosas como consecuencia de una 

operaci6n Inadecuada. 

Se debe contar con barreras de seguridad adecuadas, para -

evitar que el operarlo sea atrapado por partes en movimiento que 

sobresalgan de las m&qulnas. Los controles de paro y arranque, -

deben colocarse de tal forma que sea posible parar y arrancar la 

m&qulna r&pldamente. Las palancas y los movimientos de control,­

deben estar dispuestos de tal manera que •u movimiento coincida 

con los de la parte de la m&qulna que se est& regulando, pues de 

otro modo, hasta los mejores operarlos pueden realizar el movi-­

miento equivocado en una emergencia. 

Generalmente la eleccl6n de la maquinaria y equipo, es un 
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asunto de tipo econ6mico que depende de: 

a) El costo inicial que tiene qué amortizarse, durante la vida -

útil que se espera del equipo. 

b) El costo de la mano de obra directa. 

c) El costo de preparacian de la maquinaria, fncluyendo la utfl~ 

rfa y la preparaci6n propiamente dicha. 

Determinaci6n de la capacidad de producci6n. El m~todo mSs 

preciso y de hecho el único cient!fico, para fijar el número de 

mSquinas que se necesitan de cada tipo, utiliza los datos de pr~ 

ducci6n. 

El primer dato que se utiliza, es la prevlsl6n de la pro-­

ducci6n que ".e va a necesitar, la cual se basa en un anSllsis de 

la previsi6n de ventas. 

A continuaci6n hay que formular el número de horas (turnos) 

para calcular el tiempo que van a trabajar las m&qulnas. 

Los datos de velocidad de producci6n normal, que se van 

manejar en el equipo, tienen tambi~n que considerarse, en uni6n 

con las asignaciones correctas de tiempo, para preparacl6n, man­

tenimiento y reparaciones. Estos datos pueden obtenerse de los 

estudios de tiempos, del equipo y de las operaciones que se efe~ 

túan. 

El objetivo básico en la selecci6n del número de máquinas 

que se necesitan, ss desde luego, la eliminaci6n o la prevenci6n 

de operaciones que den lugar a demoras en la producci6n. Cada ti 

po de m!qu1na debe ser capaz de .absorber el trabajo recibido de 
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las operaciones anterioes y de abastecer a las m!qu1nas que le 

siguen, con material suficiente para que lo utilicen a la capaci 

dad deseada. 

En las lfneas de producci6n las m!quinas y el equipo, se 

disponen de acuerdo con el orden de sucesi6n, de las operaciones 

que necesita el producto y se agrupan generalmente, alrededor de 

un mecanismo de transporte, que es el coraz6n del flujo de la 

producci6n en serie. 

Este arreglo del equipo acelera el ciclo de fabr1caci6n al 

reducir los inventarios y el congest1onamiento del producto en 

proceso¡ tambi~n reduce el tiempo necesario para su manejo, facl 

lita el control de la producci6n y elimina la repetici6n de los 

materiales. Simplifica considerablemente el problema de superv1-

si6n y ejerce una cierta influencia para mantener a los operarios 

en su lugar de trabajo, 

Las m!quinas, la utiler!a y el equipo auxiliar, tienen que 

seleccionarse cuidadosamente on lo que se refiere a tipo y capa­

cidad, para mantener el flujo que se desea. 

En el cuadro No. 6, se encuentran las especificaciones del 

equipo necesario en el proceso de elaboraci6n de chocolate con 

leche. 



Cuadro No. 6 

Especificaciones del equipo de produccf6n 

Equipo 

Limpiadora 

Tostador 

Oescascarf 11 ador 

Holfno a pernos 
Premoledor 

Mol !no 

Potasador 

Prensa hfdrfol fea 

Quiebra tortas 

Pu 1 verf zador de 
cacao 

Mezclador 

Prerefl nadora 

Refinador 

Concha (3) 

Temperadora (Z) 

Moldeadora y 
Empaquetadora 

Ence 1 of anadora 

Tanque almacenam. 

Carle & Montanarf 
SPC/l 

Carle & Hontanar! 
ETS 

Carle & Hontanar! 
OBE 

Carle & Montanarl 
MAD 

LEHMAN 

Carle & Montanarl 
AK 

Carl e & Montanarl 
POV 

Carie & Montanarf 

Carle & Hontanar! 
IPC 

Werner Pl e1dner 

Carle & Montanarf 
HBP 

Carle & Montanarf 
VSN 

Carl e & Hontanar! 
CNR/6 

Carie & Hontanar! 
AM/20 

Carl e & Hontanar! 

BZ 

Costo (en pesos M.N.) 

3,700,000.00 

22,936,000.00 

B, ! 65, 200. 00 

4,475,000.00 

6,850,000.00 

12 ·ººº ·ººº· 00 

39,440,000.00 

4,475,000.00 

6,400,000.00 

11,750,000.00 

3,500,000.00 

8,750,000.00 

17,448,000.00 

10,000,000.00 

43,000,000.00 

5,000,000.00 

3,700,000.00 
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2.7 UBICACION DE LA FABRICA 

Para ubicar la fabrica se escogi6 la provincia para colab~ 

rar con el programa de descentralizacien. Se busc6 el Estado de 

la República que m!s cercano estuvier• de los principales Esta-­

dos productores de las materias primas a utilizar. Por otro la­

do, siendo el chocolate un producto que se ve afectado por las 

altas temperaturas, se busc6 adem!s que el lugar contara con el 

clima apropiado para no invertir en c&maras de almacenamiento e1 

peciales. También se busc6 que el lugar estuviera bien comunica­

do y con buena transportaci6n para el traslado de materia prima 

y comercializaci6n de producto terminado. Se buscó que el lugar 

contara con todos los servicios públicos necesarios e instituci~ 

nes para el bienestar de los trabajadores de la fabrica y su fa­

m11 i a. 

Al observar todos estos detalles, se decidió que el mejor 

lugar para establecer la f!brica, era el Estado de Puebla, espe­

c!ficamente en la Cd. de Atlixco. 

Puebla. 

El Estado de Puebla cuenta con una extensi6n territorial -

de 33,919 km 2 , ocupa el 210. lugar por su extensión y el 60. por 

su población, en relación con el total de la poblaci6n del pa!s. 

La población de Puebla, de acuerdo a proyeccion"s realiza­

das para el ano de 1990, se calcule de 4,211,000 habitantes. 
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En Puebla prevalecen casi todos los climas, en vista de 

que en !1 se hallan una gran variedad de alturas y reglones nat~ 

rales. El tipo de clima que se selecclon6 es semlseco y templa­

do, mismo con que cuenta la Cd. de Atllxco. 

El Estado de Puebla se encuentra muy cerca de los prlnclp!_ 

les Estados productores de cacao, azúcar y leche en polvo. Sien­

do Veracruz principal productor de azúcar en H!xlco y adem&s pr9 

ductor de leche en polvo, Tabasco y Chiapas productores de cacao, 

Guanajuato de leche en polvo. Esto es Importante por los costos 

de flete. 

Atlfxco. 

La Cd. de Atlfxco recfbf6 esta denomtnacf6n el 14 de febr! 

ro de 1843. Es un nombre azteca que significa "agua en el valle". 

Se localiza en la parte centro oeste del Estado de Puebla. Tiene 

una superficie de 22g,22 km 2 que la
0

ubfca en el 510. lugar con 

respecto a los demSs municipios de Puebla. 

Hfdrograf!a. 

El municipio es regado por numerosas corrientes que provl! 

nen de estribaciones del lztacc!huatl, siendo el principal el 

r!o ~exapa, Otras corrientes Importantes son el Cuescomate, que 

cruza la mitad de Atllxco, el r!o Molinos y el r!o Palomas. 

Clima. En el territorio del municipio se presenta la transfcl6n 

entre los climas templados del norte del Estado y los c!lldos -

del sur; presenta dos variantes de clima: templado y c&lldo. El 

c)lma templado ofrece una temperatura media anual entre 12 Y 
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1a•c, la cual es apropiada para la lnstalacl6n de la f&brica, y 

se localiza al sureste y extremo noreste del municipio. 

Poblaci6n. la poblaclOn total del munic1plo se estlm6 en 1987 de 

107,719 habitantes. De acuerdo con proyecciones realizadas sobre 

poblacl6n, se estlm6 que para el ano 2000 fsta llegar! a 214,g4z 

habitantes. 

Comunicaciones y Transportes. la carretera Panamericana federal 

2go, atraviesa el municipio de sur a noreste, pasando por la ca­

becera municipal, De la ciudad de Atllxco parten 3 carreteras s~ 

cundarlas que van a San Diego, La Mesa, Tochlmllco, Tianguisma-­

nalco. Lo cruza el 'ferrocarril de vta angosta M!xico-Cuautla-Pu~ 

b la. 

Servicios PQbllcos. El municipio cuenta con los servicios de 

energta elfctrlca, agua y alcantarillado, alumbrado público, ceu 

tros recreativos, deportivos, parques y jardines, mercados, ras­

tros, panteones, transportaci6n y seguridad. Existen tamblfn 

agencias postales y telefonta. 

Educaci6n. El municipio cuenta con infraestructura educativa en 

los niveles preescolar, primaria, secundarla general, secundaria 

para trabajadores, secundarlas tfcnlcas Industriales, bachiller~ 

tos y CET!S. Cuenta tambi~n con bibliotecas públicas. 

Salud. la atenclOn a la salud se proporciona a travfs de instit~ 

clones del sector oficial como son: Centro de Salud de la Secre­

tarla de S~lubridad, Unidad Hfdlco Familiar, Hospital General de 

Zona, Centro Nacional de Rehabilitaci6n del !HSS, Unidad Hfdlco 



l"IGURA No. 3 

UlllCACION DI! PUl!ILA l!N LA RIPUllLICA MEXICANA 

ESTADO 
DE 

PUEllLA 

Rl!PUllLICA MEXICANA 

86 



l"IGURA Na. & 

HIOROGllAFIA DE PUEILA 

87 



---- CAMl.TllllA PIDIRAL 
-·---CAllHt[T[ftA ISHTAL 

··-·---···- CAlllltlTlftA PAYIMllTADA 

~'IJllROCAMIL 

----- CAllUTlllA Ol•llTIDA 

... UJtfOfl\JfATO MACIONAL 

f TlllANSMISORAS DI! T.V. 

.. SU'VtCIO LADA 

FIGURA No. e 
TtlAlllPOllTt:S OE l'UHLA Y COllUlllCACIOllH 

83 
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Rural IMSS-COPLAMAR, Clfnl~a H~dlca General del ISSSTE y servl-­

clo m~dlco particular. 

Vivienda. Los habitantes del munlc1p1o se alojan en 13,102 vi­

viendas (5~52 habitantes por vivienda). 

2.8 PLANEACION DF. LA FABRICA 

Habl~ndose establecido la 1ocallzac16n de la fSbr1ca, se 

procede a def1n1r las caracterfst1cas generales que deberá reu­

nir el predio 1ndustr1a1. 

Predio industrial. El mejor tipo ~e f!brlca que ahorra desperd1-

c1os, es la f!br1ca "fluida", en la cual las !reas de producc16n, 

etiquetado y empacado, almacenes, pasillos, puertas, columnas, -

ventanas, 1nstalac1ones generales y eléctricas, asf como maqu1n~ 

r1a y equipo est!n dispuestos de tal forma, que casi obligan 

una mejor corriente de trabajo, una mejor colocacl6n de la maqui 

narla y equipo, y al funcionamiento sin lnterrupcl6n y más r4p1-

do. 

La corriente continua de trabajo, resulta a menor costo si 

se puede utilizar de mejor forma el edificio y su espacio de pi­

so disponible. 

2.8.1 COISTRUCCION DE LA FABRICA 

Con relacl6n a la construcci6n de la fábrica, tienen una 
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Importancia fundamental los factores que se exponen a contlnua-­

cl&n: 

a) Posibilidad de Introducir una lfnea continua de producc16n. 

El edificio debe reunir caracterfstlcas de construccf6n 

que permitan una correcta y rlplda secuencia de todas las opera­

ciones de procesamiento, evitando que las lfneas de producc16n -

se interfieran. 

b) Techos elevados, 

No deben ser mis bajos de 5 a 6 metros y preferentemente 

con clara.boyas. 

c) Buena luz. 

Una buena lluminaclOn es fundamental para la salud del pe~ 

sonal y para un mejor rendimiento de éste en el trabajo. 

La luz tiene que llegar a la altura de los ojos en las 

&reas donde se controlan Instrumentos, y a la altura de las ma­

nos en Tas !reas de claslflcacl6n, elaboracf6n y empaque. 

Se h•n desarrollado recomendaciones de Intensidad de Tu~ -

para varios trabajos, tal es el caso de la medida estándar de fJ!. 

tensfdad de luz llamada "candela ple", algunas recomendaciones -

se observan en la tabla No. 14. 
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Tabla No. 14 

Escala de valores de flumfnacf6n y su aplfcacf6n 

Candelas-ple 

20 

50 

70 

100 

150 

200 

Aplfcacf6n 

Pasillos, Sreas .de almac~n. 

Escaleras, Ascensores. 

Operacf6n de máquinas, Trabajo general 

de offcfnas. 

Lectura de material manuscrito. 

Trabajos de montaje, Trabajo de acaba­

do ffno, Archivo, Seleccf6n. 

Operacf6n de m&qufnas comerciales. 

Trabajos de precfsi6n, dibujos de de­

ta 11 e. 

Candela-pfe: Intensidad de luz.proyectada sobre un tablero de un 

pf e cuadrado a una distancia de un pf e. 

d) Buen abastecfmfento da agua. 

La sanidad de las fndustrfas alimentfcfas involucra la 

asepsia durante la preparacf6n, proceso y envasado de los produ~ 

tos alfmentfcfos; la limpieza y sanidad general de la fSbrfca e 

fnstalacfones y la salud de los trabajadores. Se hallar! encarg~ 

da del control de la calidad y almacenamiento de la materia prf­

ma, de proporcionar un suministro hfdrico bueno, de evitar cont~ 

mfnaci6n en cualquiera de las etapas de fabrfcaci6n, tanto a par 
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tlr de las materias y equipo, como de los operarlos o de lnsec-­

tos, roedores, etc., de la supervlsl6n del empaque y almacenamierr 

to de los productos terminados. 

El agua de beber y de uso en la pr¡ctica industrial de la 

flbrica, pueden proceder o no del mismo origen. El agua que be­

ben los trabajadores debe cumplir las normas de salud pOblica. -

Toda el agua que se ponga en contacto con los alimentos, deber¡ 

cumplir los mismos estlndares que el agua de bebida, y de ser p~ 

sible toda la usada en la factorla. 

e) Adecuado sistema de alcantnrlllado. 

Es esencial por razones de higiene, el disponer de unos 

buenos desagues y un buen alcantarillado. Para evitar atascos 

los tubos de desague nunca deben ser de un dl,metro Inferior 

6" y con preferencia de 9". Es tamblªn aconsejable, disponer de 

registros para retener objetos s611dos, como piedras, etc. 

La descarga debe ]ocalliarse siempre afuera de la planta.­

Es necesario proteger los drenajes con rejillas, para evitar su 

obstrucci6n. Adem¡s los drenajes exteriores deben estar cubler--­

~os para evitar el acceso de los Insectos, y en general de todo 

tipo de animales. 

f) Paredes y pisos de flcil limpieza. 

El piso de la f¡brica debe estar construido con materiales 

impermeables y resistentes, no deben ser resbalosos. Deben tener 

un declive apropiado para llevar fScllmente el drenaje, la sucl~ 

dad, los desperdicios y el agua. 
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Las paredes Interiores de la planta deben ser 11sas para 

facilitar su 11mp1eza. Para el acabado se emplea pintura lava-­

ble, ya que fste soporta la accl6n de los detergentes y desln-­

fectantes, de tal manera que puedan efectuarse desinfecciones -

per16d1cas con cal mezclada con sales de amonio cuater~arlas. 

Las esquinas deben ser curvas y en pendiente para facilitar la 

11mpleza. 

g) Puertas y ventanas protegidas. 

Los accesos de la planta deben estar protegidos con tela 

mosquitera, que 1mpide la entrada de Insectos portadores de co~ 

tamlnacl6n. Las ventanas también deben estar protegidas con te-

. la mosquitera, se debe tratar de evitar la entrada de polvo y 

otras impurezas, para esto se recomienda que las ventanas sean 

fijas. 

h) Adecuada ventllaci6n. 

Una buena clrculacl6n Interna del aire, y la extraccl6n -

forzada de olores, Impide que !stos sean absorbidos por las ma­

terias primas, ademSs de afectar las labores del personal. 

En las !reas de la fSbrlca en que existan temperaturas al 

tas, se recurre al acondicionamiento de aire para facllitar el 

trabajo del personal. 



Distribuci6n de la f!brica: (Ver plano de distrtbuci6n) 

A rea 

1.- Sanitarios 

2.- Vestidores 

3.- Come~or 

4.- Estacionamiento 

5.- Almacfn de producto terminado 

6.- Almacén de materia prima 

7.- Almacén de mantenimiento 

8.- Caldera, cisternas y compresor 

9.- Area de estiba (P.T.) 

10.- Area de pesaje (M.P.) 

11.- Area de carga-descarga 

12. - L1mpteza 

13.- Tostado 

14.- Descascarado 

15.- Premolienda 

16.- Moltenda 

17.- Alcalinizaci6n 

·18.- Prensado 

19.- Molienda de panes de cocoa 

20. - Mezclado 

21.- Preref1nado 

22.- Refinado 

23. - Conchado 

24.- Temperado 

Dimensiones (m) 

5.5 

5.5 

4 4.0 

14.0 

8.0 

B.O 

6.0 

5 X 12.0 

6.5 X 10.0 
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A rea Dimensiones (m) 

25.- Moldeado 

26.- Etiquetado 

27. - Encelohnado 

28.- Tanque de almacenamiento 

29.- Laboratorio de control de cal!dad 4 4.0 

30.- Oficinas generales 5.5 
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E.se 1 100 



C A P 1 T U L O 3 

O R G A N 1 Z A C 1 O N E M P R E S A R 1 A L 
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3,1 ORIANIZACION DE LA EMPRESA 

Existen diversos criterios poro rijor el nombre con que -

se designan grlflcas en los que se represento la estructura de 

una empresa, Recibe los nombres de carta de organizaci6n, dia­

grama de organizaci6n, cortograma, ortograma y organigrama. 

Organigrama. Es lo gr&fica que muestra la estructura org! 

nica interno de la orgonizaci6n formal de una empresa, sus relI 

clones, sus niveles de jerarquf• y las principales funciones 

que se desarrollan. 

En la organizaci6n empresarial se distinguen dos aspectos 

importantes por los Implicaciones que pudieran tener con la fas 

tibilldad del proyecto y en la obtencl6n de los recursos para -

su materializaci6n. 

a) La selecci6n y adopci6n de una forma Juddica para constituir 

la empresa que va a llevar a cabo el proyecto. 

b) La organizaci6n t~cnica y administrativa de la empresa que -

ha de permitir dirigir y operar satisfactoriamente las activid~ 

des de la misma. 

Forma Jurfdica de la empresa. Sociedad colectiva. 

Integrada bajo una raz6n social mediante la asociaci6n°de 

Individuos conocidos, todos los cuales deber&n responder a las 

obligaciones sociales de un modo subsidiario, ilimitado y soli­

dariamente. El capital se formar! por la asociaci6n de los capi 
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tales de los miembros y sus actividades serSn el resultado de -

las acciones t~cnicas y administrativas individuales de los mi~ 

mos. 

la capacidad de endeudamiento de la empresa ser! propor-­

cional a la suma de los bienes de los socios y se combinar& el 

esfuerzo, habilidad y experiencia, para tmpulsar el desarrollo 

de la empresa. 

Organtzac16n t!cnic• y admintstrattva. Organtzaci6n con direc-­

ci6n lineal apoyada en especialistas. 

La autoridad y responsabilidad se transmitir& a cada sec­

tor funcional a·trav~s del jefe asignado a dicho sector. Esta -

autoridad tntermedta obtendr& a•esoramlento y servicios de tEc­

nicos especializados en cada sector funcional. 

·Se deber! contar con un catSlogo de las funciones y res­

ponsabilidades que ser&n asignadas a cada una de las unidades -

de direccl6n, control y supervisl6n de la empresa industrial 

que previsiblemente permitir!n operar la planta industrial de 

manera satisfactoria. 

a) Asamblea de accionistas. 

Es el 6rgano supremo de la empresa, representa el capital 

de la misma y sus funciones b&sicas son las siguientes: 

1.- Acordar y ratificar todos los actos y operaciones de 1• so­

ciedad. 

2.- Elegir y renovar en su caso, el Consejo de Admlnistraci6n y 
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11 Co•lsarlo, y flj1r sus honorarios. 

3.- Discutir, 1probar o rech1z1r los estados ftn1ncleros de la 

empresa y to••r 11s medidas que Juzgu~ convenientes sobre este 

aspecto. 

4.- Prorrog1r la duracl6n de la sociedad o disolverla antlclp1-

daMente. 

S.- Aumentar o reducir el capital social. 

6.- Ampliar los objetivos de la sociedad. 

b) Comisarios. 

La vigilancta de la soctedad puede estar a cargo de uno o 

~artos comisario•, quienes pueden ser socios o personas extra-­

nas a la misma. 

Entre las funciones de los comisarios se encuentran las -

siguientes: 

1.- Cerciorarse de que los dtrectivos y administradores cumplan 

con las responsabilidades contraldas con la empresa. 

2.- Revisar peri6dicamente los activos y pasivos de la empresa 

y las operactones de la mtsma. 

J.- Convocar a asambleas ordtnarias y extraordinarias de accto­

nistas en caso de omist6n de los admintstradores, y en cualquter 

otro caso que lo juzgue conventente. 

4.- Asisttr con voz pero no con voto a todas las sestones del -

Consejo Administrativo y a las Asambleas de Acctonistas. 

c) Consejo de Admlnistract6n. 

El consejo de adminlstraci6n estarl constituido por dos o 
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mis personas, que pueden ser socios o personas eitranas a la SQ. 

cledad, y sus principales funciones son: 

1.- Definir los obj et 1 vos de la empresa y determinar las actlv!. 

dades por medio de las cuales se buscar& lograrlas. 

2.- Coordinar y supervisar las actividades directivas y admfnl~ 

tratlvas de la empresa, Jerarquizando las autoridades y res pon-

sabilldades de quienes realicen aqu~llas. 

d) Director General. 

Es el ejecutivo designado por el consejo de adminl•tra--­

c1en, para dlr1gir las operaciones de la empresa, 

Del Director General d~penden en forma directa los Direc­

tores T~cnico y Adm1nistrat1vo y los gerentes de Mercadotecnia 

y de Finanzas e indirectamente los departamentos legales y de -

Aud1torfa Externa. 

e) D1rector T~cnfco. 

El D1rector T!cn1co t1ene como func1ones planear, d1rlglr 

y supervisar la produccl6n, seleccionar los 1nsumos y vigilar -

la calidad de ~stos y la de los productos, asf como determinar 

los cambios que deben hacerse en los s1stemas de produccl6n pa­

ra mantenerlos operando ef1clentemente en la manufactura de pro 

duetos con el costo y la calidad necesarios para competir ade-­

cuadamente en el mercado. 

Bajo el mandó del Director T~cn1co suelen quedar 1nmed1a­

tamente el Gerente de Producc1en, quien rea11za en detalle la 
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planeacl8n y supervlsl8n de la produccl6n; el Gerente de Con­

trol de Calidad y el Gerente de Compras. 

A su vez, bajo el mando del Gerente de Produccl6n queda 

el jefe de planeacl6n, quien genera los calendarios de compras 

y producc18n y el Superintendente de la planta, quien coordina 

los departamentos de Produccl6n, de Almac!n y de Embarque. 

El Oepartamento de Embarque, es responsable de hacer 11~ 

gar el producto a su destino, de la manera m!s econ6mlca y r!­

plda posible, planear rutas de entrega, coordinar el buen fun­

cionamiento y aspecto de las unidades de reparto. 

El Departamento de Mantenimiento, es responsable de la 

buena operacl6n del equipo y sus Instalaciones, buscando que 

Este opere siempre a su misma eficiencia, que deber! de ser la 

m!xlma y con la mayor econom!a posible. Asimismo, es el encar­

gado de realizar las.modificaciones necesarias al equipo o ma­

quinaria, segOn lo requiera la caracter!stlca del producto, 

El Departamento de AlmacEn, es el responsable del buen -

manejo de las materias primas y del producto terminado, que e~ 

tEn debidamente almacenadas, que tengan la rotaci6n de la mat~ 

ria prima con las caracter!stlcas solicitadas y en las cantid~ 

des pedidas. 

El Gerente de Control de Calidad tiene como funci6n de­

terminar s1 los Insumos y los productos llenan en todo momento 

las especificaciones requeridas, as! como disenar los sistemas 

de control que hagan posible una producci6n dentro de especifl 
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cac1ones. 

El Gerente de Compras tiene como funcldn la Investiga-·· 

cldn de proveedores, obtencldn de precios, cotizaciones, pres~ 

puestos y plazos de pago y de entrega, as! como la adqulslcldn 

de los Insumos que requiere la planta, con base a la Informa·· 

cldn anterior. 

f) Olrector Administrativo. 

Tiene como funcldn controlar las operaciones de la empr~ 

sa en lo general y las actividades y beneficios del personal.· 

Del Director Administrativo dependen el Contralor y el Jefe de 

Personal. 

El Contralor tiene como funciones, con ayuda del Conta-· 

dor General, seleccionar y supervisar los sistemas contables,­

de manejo de fondos, de control de costos y de Inventarlos; la 

seleccldn y vigilancia de procedimientos para el pago de obli­

gaciones Internas y externas; asf como la preparacl6n, anlll·· 

sis e lnterpretacldn de los estados flnanr.leros de la empresa 

y la reallzacldn de auditorias Internas. 

Las funciones del Jefe de Personal son blslcamente las • 

de dirigir la se1eccl6n, el reclutamiento, el adiestramiento y 

el manejo del personal, as! como la admlnlstracl6n de los suel 

dos y salarlos. Como manejo de personal se entiende determinar 

las funciones y la~ posiciones del personal dentro de la empr~ 

sa, as! como procurar que el personal se mantenga en una acti­

tud positiva hacia las metas de la propia empresa, a trav!s de 
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programas aprop1ados de segur1dad, h1g1ene, confort, benef1c1os 

e 1ncent1vos. 

g) Gerente de Mercadotecn1a. 

T1ene como func1ones las de 1nvest1gac16n de mercados, -

la localizac16n de puntos de ventas, la determinac16n de pre-­

c1os y canales de distr1buc16n de los productos, y el t1po y 

n1vel de public1dad y, en general, la tEcnica comercial que ha 

de segu1r la empresa. 

h) Gerente de F1nanzas. 

Tiene como .funci6n obtener en las cond1ciones m&s favor~ 

bles los recursos que necesita la empresa para su operaci6n, -

sosten1endo para ello las relac1ones apropiadas con las 1nsti­

tuciones de crEdito; as! como coadyuvar al establecimiento de 

las pollticas de manejo de los recursos adquiridos haciendo ei 

tu1ios de optlmlzaci6n de inventarlos y de polltlcas de cr!di­

to y cobranza para la empresa. 

j) Departamento de Auditoria Externa. 

Tiene como func1ones la revlsl6n de todas las operaclo-­

nes de la empresa que 1mp11quen manejo de fondos, a trav!s del 

examen de los libros y reg1stros de la empresa y de la evalua­

cl6n de los estados financieros de la m1sma. 
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ANALISIS ECONOMICO DEL ANTEPROYECTO 

La elaboracl6n de un anteproyecto se hace con el objeti­

vo de generar bienes o servicios que puedan satisfacer necesi­

dades primarias, secundarias o adquiridas, 

La finalidad b3slca del an&llsls econ6mlco es el de apo~ 

tar elementos dejulclo para tomar decisiones sobre la ejecucl6n 

del anteproyecto, o sobre el apoyo que se debiera prestar para 

su realizaci6n y su rentabilidad. 

En este capftulo se har5 el c51culo de costo de produc-­

ci6n, estlmacl6n de ganancia anual, c51culo de valor presente, 

tasa de retorno de inversl6n, pay back y ~unto de equilibrio;­

con el prop6sito de Indagar la factibilidad econ6mica del ant~ 

proyecto, 

4.1 COSTO DE PRODUCCION 

Para realizar el c51cu1o del costo de producci6n, es ne­

cesario considerar los costos relacionados directamente con la 

elaboraci6n del producto. Asf pues, los costos a considerar 

son: materias primas, materiales de empaque, mano de obra inv~ 

lucrada en el proceso, gastos de administración y de distribu­

ci6n. 

El promedio empresarial para gastos de administración y 

gastos de distribuci6n, se considera del 3.5% del costo total 
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de la materia prima. 

(en pesos M.N.) 

Materia prima 

• Azúcar e•tSndar 

• Manteca de cacao 

• Licor de cacao 

• Leche entera en polvo 

• Akopol (grasa alterna) 

· Cocoa 

• Lecltina 

• Saborizante 

• Material de empaque 

unitario, lº y 2°. 

• Charola de cart6n 

para 6 chocolates 

• Caja de cart6n corrug! 

do para 18 charolas 

• Mano de obra 

• Gastos de adm1nlstrac16n 

• Gastos de d1strlbucl6n 

Costo/Kg 

1,279 

13,250 

8,000 

9,000 

6,300 

1,994 

3,850 

8,000 

Costo total de produccl6n para 

1 Kg de chocolate 

TOTAL 

Costo/Kg producto 

575.55 

2,333.32 

960. 00 

1,620.00 

315.00 

39.88 

1 !. 55 

7.20 

5,862.50 

2,200.00 

877.10 

189.93 

304.44 

205.19 

21!.04 

9,850.20 
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4.2 GANANCIA ANUAL 

Pata hacer el c!lculo de la ganancia anual, es necesario 

establecer el prec1o a la venta del producto, para lo cual se 

considera una ganancia del 20%, lo que le confiere al producto 

un precio• la venta de 11,820,24 

Ganancfa/Kg producto • Costo a la venta - Costo por producci6n 

Ganancia/Kg producto • 11,820.24 - 9 ,850.20 = 1,970.04 

Para obtener la ganancia diaria es necesario conocer la 

producci6n tota1·~stimada por dfa, la cual es de 1,500 K9 con­

siderando la capacidad del equipo. 

Ganancia diaria • Ganancla/Kg X No. de Kgs a producirse/dfa 

Ganancia diaria • 1,970.04 X 1,500 • 2,955,060.00 

Ganancia mensual • S9,101,200,00 

Ganancia anual • 59,101,200 X 12 • 709,210,000.00 

4.3 CALCULO APROXIMADO DE PRECIO DE PRODUCTO AL CONSUMIDOR 

Es Importante hacer una aproximaclan del precio que ten­

dra el producto al llegar al consumidor, _porque nos darS una -

Idea de qu~ tan competente sera el producto en el mercado en -

cuanto a precio, en relacl6n con los precios que prevalecen en 

la competencia. Para la reallzacl6n de este cSlculo se consld~ 

raron % de ganancia de los Intermediarios, de acuerdo con la 
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nor que el generado por la tasa de interés empleada y, enton-­

ces, la inversi6n no es atractiva. 

El c~lculo de V.P.N. se efectúa de acuerdo con la siguien. 

te fórmula: 

V.P.N. Inversión 
inicial + Ganancia del primer ano 

1 + tasa de interes 

Ganancia del segundo ano 
(1 + tasa de interés)2 

+ Ganancia del décimo ano 
(1 + tasa de interés) 1º 

+ •••••• + 

Venta de 1 equipo 
en 10 anos 

Para realizar el c~lculo de V.P.N. es necesario conocer: 

- Ganancias del primer al décimo ano: Las ganancias para el 

primer ano ya se obtuvieron en el punto 4.2 y corresponden 

709,210,000 (pesos M.N.}, las ganancias para los siguientes 

anos se considerarfo igual que para el primer ano. 

- Inversl6n inicial. Para obtener el costo de la inversi6n 

inicial, se consideran la• inversiones que con el paso del 

tiempo van teniendo un deterioro. 

Inversión 

- Equipo para proceso 
- Instalación del equipo 
- Servicios auxiliares de equipo 
- Equipo para comedor 
- Equipo de laboratorio 
- Equipo de transporte 
- Equipo de oficina y mobiliario 

TOTAL 

Costo (pesos M.N.} 

211,589,000.00 
lG,927,120.00 
58,000,000.00 
12,000,000.00 
32,000,000.00 
go,000,000.00 
11,500,00,0.00 

432,016,120.00 



media empresarial. 

- Costo de fabrlcacl6n: 9,850,00 

- Costo a mayorista: 11,820.24 

(Ganancia 203) 

- Costo a minorista: 15,366.31 

(Ganancia 30%) 

- Costo a consumidor: 19,207.BB 

(Ganancia 25%) 
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El precio del producto resulta competente en el mercado, 

al compararlo con los precios de los cuadros No. 3 y 4. 

4.4 VALOR PRESENTE NETO (V.P.N.} 

El V.P.N. es un método para evaluar el efecto del tiempo 

sobre el valor del dinero. Cuando los analistas hablan del 

V.P.N. se refieren a los ingresos que pueden ser recibidos del 

dinero a transcurrir el tiempo. Una cantldaa de dinero puede -

apreciarse o depreciarse en valor con el paso del tiempo. 

Las empresas desean, en algunas ocasiones, Inversiones -

que generen una tasa mfnima de retorno. SI el V.P.N. para esta 

tasa de retorno es positivo, la lnversi6n genera unos retornos 

mayores que los producidos por la tasa que se emple6 al deter­

minar el valor presente. En este caso se hace la lnvers16n. De 

otro modo, si el valor presente es negativo, el retorno· es me-
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- Venta del equipo en el ano en que se calcula el V.P.N. El 

c&lculo se har& a 10 anos, por lo tanto se considerar& el cos­

to que tendr! el equipo dentro de 10 anos. Por el deterioro 

que va sufriendo el equipo, se estima que valdr& el 20% de su 

valor actual, dentro de 10 anos. 

Costo a la venta de equfpo en 10 ,1nos • Costo actual (0.20) 

432,016,120.00 (0.20) 

Costo a la venta de equipo en 10 anos • 86,403,000.00 pesos (M.N.) 

- Tasa de inter@s. La tasa de interés representa un riesgo, y 

la magnitud de ésta depender& de qué tan rfesgosa sea la empr! 

sa. Entre m&s riesgos tenga que correr una empresa, mayor ser& 

su tasa de inter@s. 

Los rfesgos que se pueden presentar en una empresa son: 

F1nanc1eros. Estos riesgos se pueden deber a una mala admln1s­

traci6n del capital, una mala producc16n, mala comerc1allza--­

cl6n, mala publicidad, mala dlstrlbuc16n, mala polltlca de co­

bro, mal abasteclmfento de materia prima. 

Flslcos. Entre los rfesgos flslcos se encuentran los temblores 

e lncendfos por los da~os que ocasionan, la rotura del equipo 

porque se afecta la productividad. 

Macroecon6micos. Entre los rfesgos macroecon6~1cos encontramos 

al GATT, la polltlca econ6m1ca de Estados Unidos y la mundial, 

las guerras mundiales y la economla mexf cana. 

Pollticos. Los riesgos pollticos pueden ser la Inestabilidad P.!!. 

lltica, golpe de Estado, ataques. 
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Para calcular la tasa de inter~s para nuestra empresa se 

tomar& como base la tasa de interés mundial que es del 10%, y 

a esta tasa se le adicionar4n puntos, de acuerdo con los ries­

gos que presente la f4brica. 

10% base 

u temblores 

1% incendios 

u polftlca mundial 

u economfa mundial 

n mal abastecimiento de materia prima 

u guerra Irak-USA 

- u Hhlco estable 

15% = tasa de interés para la Ubrfca. 

Teniendo ya todos los factores necesarios para realizar 

el dlculo de V.P.N. se procede a obtenerlo. 

C~lculo de V.P.N. 

7 0921 X 108 7 .0921 X 108 
V.P.N. = -432,016,120.00 + ' l.l

5 
+ (l.l

5
)z 

+ 7.0921 X 108 + 
(1.15)3 •••••• + 7. 0921 X ·108 

(1.15)9 

7.0921 X 10
8 

+ 86,403,000.00 • 3.2134 X 109 pesos H.N. 
(1.15) 10 
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4.5 TASA INTERNA DE RETORNO (T.R.I.) 

La tasa interna de retorno, es la tasa de interés la 

cual el valor presente de los ingresos es igual al valor pre­

sente de los egresos. En otras palabras el T.R.I., supone en­

contrar la tasa de interés •n la cual el V.P.N. tenga un valor 

de cero y se determina por medio de un procedimiento de ensayo 

y error. 

CAlculo de T. R. l. 

Tasa de interés V.P.N. (en pesos M.N.) 

2.4 - 0.50S 

2.2 - 0.24S 

2.1 - o.oso 
2,05 - º·ºº 
2.0 o.os 
1.9 0.2S 

Oe acuerdo con los datos anteriores, podemos decir que -

la tasa de retorno interno corresponde a 2.05 y compar!ndola -

con la tasa de interés obtenida para nuestra empresa, se puede 

ver que esta última es menor que la de retorno, por lo que las 

posibilidades de que la empresa obtenga un V.P.N. de cero son 

pocas, pues se cuenta con un rango amplio de diferencia entre 

estas dos tasas •. 
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4.6 PAY BACK 

El Pay Back es un método para estimar el periodo de 

tiempo requerido para recuperar la lnversi6n que se ha hecho. 

La f6rmula para realizar el cSlculo es la siguiente: 

P B k 1 16 1 i 1 1 Ganancia del primer afto ay ac = nvers n n c ª + 1 + tasa de 1 nteres para la empresa 

CSlculo de Pay Back 

Pay Back = - 432,016,120.00 + 7.0921 X 10
8 

1.15 

Pay Back l.B4 X 108 pesos (M.N.) 

Debido a que el cálculo resulta positivo de acuerdo con 

las ganancias esperadas para el primer ano, se espera que la 

recuperacl6n de la inversl6n sea en un ano. 

4.6.1 PAY PACK OUT 

Se define como el tiempo necesario para que los benefi-­

cios del proyecto amorticen el capital invertido, o sea, se 

utiliza para conocer en cuánto tiempo una. inversi6n genera los 

recursos suficientes para igualar el monto de dicha inversi6n. 

Por el c&lculo anterior conocemos que la recuperaci6n de 

la inversi6n ser! en un tiempo máximo de un ano. Para determi­

nar el tiempo exacto que se llevar!, se procede a efectuar el 



c!lculo de Pay Out utilizando la siguiente f~rmula: 

Pay Out• ff - 1 + (FA)n_1/(F)n 

En donde: 

N = Hes en que se generan ganancias 

(FA)n-l = Efectivo acumulado en el mes previo a N 

(F)n = Efectivo Neto en el mes N 

Pesos H. N. 
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Mes Efectivo Neto Efectivo Acumulado 

o 

5 

6 

8 

Pay Out 

Pay Out 

8 

7.3 

- 432,016,120 

+ 59,101,200 

+ 59,101,200 

59,101,200 

+ 59,101,200 

+ 59,101,200 

+ 59,101,200 

+ 59,101,200 

+ 59,101,200 

+ 18,308,070 
S!l,1o!,2oo 

meses (siete meses 

'4.7 PUNTO DE EQUILIBRIO 

- 432,016,120 

- 372,914,920 

- 313,813,720 

- 254,712,520 

- 195,611,320 

- 136,510,120 

77,408,920 

18,308,070 

+ 40,793,130 

JO d1as) 

El anSllsis del punto de equ111br1o es un método que pr.Q. 
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porclona una comprens16n r!plda del Ingreso sobre ventas, costo 

y utilidades, y la forma en que est&n relacionados con dlstln-­

tos volOmenes de produccl6n y ventas. Este an!llsls suele hace~ 

se con una gr!flca (un modelo esquem!t{co), siendo as! que se 

comprende m!s f&cllmente. Est! compuesta de un eje horlzontal,­

un eje vertical y tres lineas. 

Los costos fijos generalmente est!n representados por una 

linea horizontal, debido a que, sobre ciertos ran9os de volumen, 

los costos fijos no cambian con los cambios de volumen. 

Los costos variables est!n representados por una linea 

que prfnclpfa en el punto de lnterseccl6n de la linea de los 

costos fijos y el eje vertical. Es cierto que los costos varia­

bles son cero en el volumen cero; sin embargo, colocando los 

costos variables arriba de la linea de los costos fijos, la 11-

nea de los costos variables no s61o representa a los costos va­

rlabl es, sino tambl~n a los "costos totales•. 

La linea de Ingresos por ventas principia en el origen. 
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Kg Producto Ingreso por ventas Costos de producci6n 
Variable + Fijo 

o 2.15 108 

11,820.24 2.15 108 

25,000 2.95 108 4. 61 108 

50,000 5. 91 108 7. 07 108 

75,000 8. 86 10ª 9.54 108 

90,000 10.64 108 11.02 108 

100,000 11. 82 108 12.00 108 

110,000 13.00 108 12.98 X 108 

120,000 14.20 108 13.97 108 

150,000 17.80 X 108 16.92 108 

Costos fijos: En pesos (M.N.) 

- 10% Construcci6n 80.000.000.00 

- 10% Equipo 43,201,000.00 

- Gastos Adm6n. anuales 92,334,000.00 

TOTAL 215,535,000.00 
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C A P 1 T U L O 5 

PLANEACION DE LA PUBLICIDAD. PLANEACION DE 
PROKOCIONES. DISEffO DEL ENVASE Y ETIQUETA 
PARA EL PRODUCTO. ESTABLECIMIENTO DE CANAL 
DE COMERCIALIZACION. 
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5.1 PLANEACION DE LA PUBLICIDAD 

La publicidad es un m~todo importante para encontrar com­

pradores y estimular la demanda. Por medio de la publicidad el 

anunciante Informa sobre su producto especfflco. 

Para un producto nuevo que va a ser lanzado al mercado, -

se emplea la publicidad de presentaci6n con el prop6sito de que 

ésta desarrolle una demanda inicial por parte de los consumido­

res. 

Dentro de la planeac16n de la publicidad es importante 

considerar: 1) la selecci6n de los medios de publicidad a em­

plear y 2) 1a creación y producción de anuncios individuales. 

!) Selecci6n de los medios de publicidad. 

Para seleccionar el medio o medios que se utilizar~n en 

una campana, se deben considerar las caracter!sticas publicita­

rias de los principales medios. 

- Radio. La principal caracterfstica de la radio como medio pu­

blicitario es que impresiona al o!do. Para muchos productos es­

ta caracterlstica es una ventaja, sin embargo, para los produc­

tos que se benefician con la fotografla de color, esa caracte-­

rlstica es una desventaja. 

- Periódicos. Como medio de publicidad, los peri6dicos son fle­

xibles y oportunos. Se pueden utilizar para cubrir una o varias 

ciudades. Los per16d1cos proporcionan una gran cobertura de me~ 
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cado local, pues casi todo el pObllco lee los perl6dicos. Los -

costos de clrculac16n por cada posible cliente son bajos. Por 

otra parte la vida de un anuncio de pe~l6dlco es muy corta. 

- Revistas. Las revistas son un excelente medio cuando se busca 

alta calidad de lmpresl6n y color en un anuncio. Las revistas -

se pueden ut11 Izar para llegar a un mercado nac1onal a un costo 

relativamente bajo por cada posible cliente. Mediante las revi! 

tas de 1nterés especial o ediciones regionales de revistas na-­

clonales, un anunc1ante puede llegar a un auditorio selecciona­

do, con un mlntmo de clrculac16n perdida. las revistas se leen 

generalmente con tranquilidad, en contraste con la prisa que c~ 

racteriza a otros medios impresos. Esta caracterfstlca es espe­

cialmente valiosa para el anunciante que debe mandar un mensaje 

de cierta extensi6n. Una de las caracterfstlcas menos favorables 

de las· revistas es la poca frecuencia con la que llegan al mer­

cado, en comparaci6n con otros medios. 

- Televis1ón. Es un medio extremadamente caro. Es tal vez el m~ 

dio m!s polifacético. Tiene atractivo tanto para los ojos como 

para el ofdo; los productos se pueden mostrar a la vez que se 

explican. No se presta para presentaciones publicitarias largas. 

2) Creación y produccl6n de anuncios Individuales. 

Los anuncios individuales son un medio bueno para captar 

la atenci6n del público que transita por calles y avenidas, el 

costo del anuncio estS en función de qué tan transitada sea la 

avenida. 
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Despu~s de la exposlcl6n de las caracterlstlcas de los di 

ferentes medios encontramos que para seleccionar el medio o me­

dios a utilizar, se debe considerar el pObllco hacia el cual va 

dtrigldo el producto. Se conoce que los chocolates son preferi­

dos por ntnos y j6venes, por lo que los medtos a uttllzar ser&n 

aqu~llos a los que estos sectores de la poblacl6n recurran m&s 

como la radio, la televlst6n y revistas especializadas para ni­

nos y para j6venes, 

Es Importante la utlllzaci6n de anuncios en calles y ave­

nidas para crear entre la poblact6n una conciencia de marca. 

5.Z PLANEACION DE PROMOCIONES 

Ademas de la publicidad un producto que se va a lanzar r~ 

quiere apoyo promoclonal. Entre las estrategias promoclonales a 

Implementar encontramos: 

- Muestras. Las muestras de un producto van desttnadas a conse­

gu1r que sea conocido por el p0b11co, a introducirlo en el mer­

cado y a convencer a los c11entes potenc1ales. Resulta importarr 

te el número de muestras en c1rculac16n para llevar a cabo un 

ensayo v&11do. Las muestras deben Ir acompanadas de la lnforma­

cl6n ind1spensable, esto es: marca, tipo de producto y ventajas 

que encontrar& el cpnsum1dor al adqulr1rlo. 

- Vales para obtener muestras. Los vales para obtener muestras 

y_ las reducc1ones de precio abren nuevos mercados y permtten el 
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acceso a nuevos grupos de consumo, facilitando la venta y hacie~ 

do m!s eficaz el poder de expresi6n de la publicidad. 

- Obsequios. Los obsequios estimulan la venta, facilitan Ta 

oferta y permiten evitar, segan las circunstancias, las guerras 

de precios con Ta competencia. Se conceden a titulo gratuito en 

relación con el producto. Pueden otorgarse contra entrega de 

etiquetas. 

5.3 DISEAO DEL ENVASE Y ETIQUETA PARA EL PRODUCTO 

Podemos definir "envase' como el lugar donde se mete al­

go para recibirlo y protegerlo durante su manejo, almacenamien­

to y uso. 

Cuando el producto apareció contenido y encerrado en un 

envase protector, se requirió cierta forma de identificación. -

Algunas veces bastaba un s1mple nombre o s!mbolo, o una simple 

etiqueta pegada al recipiente o envoltura. 

Con el avance de los materiales y de las técnicas, se ge­

neró la grandiosa industria del envase, cuyo diseno se genera -

en el campo de las artes gráficas y constituye un arma de venta 

visual. 

En los supermercados se presenta un• organización f!sica -

disenada para la venta visual. As! los productos domésticos y 

los alimentos requieren de gran atracción visual para halagar,-
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seducir y proyectarse en la lmaglnacl6n de los consumidores; 

se trata de captar la atenc16n del consumidor en el momento en 

que dirija su mirada a los exhlbldores. 

Algunas d• las consideraciones que se deben tomar en cue~ 

ta durante el diseno de una etiqueta, son las siguientes: 

- Legibilidad de letras, números y s!mbolos. Esta cuestl6n es 

Importante, ya que se ha demostrado que hay problemas de perce~ 

cl6n que afectan la legibilidad. 

- Tipo de letra. Leemos m&s r&pldamente los Impresos en mlnúsc~ 

las. Como regla general, se debe evitar Imprimir en mayúsculas, 

asimismo se sugiere no abusar de las cursivas ni de las negrl-­

tas. 

- Color de la lmpresi6n y fondo. La legibilidad en funcl6n del 

color y el fondo ha sido motivo de estudios, quienes determina­

ron que la impresl6n de color claro sobre color obscuro es me­

nos legible que la lmpresl6n obscura sobre clara. 

E1 asunto de los colores de las tintas es irrelevante, lo 

que s! importa es el contraste de brillantez entre las letras Y 

su fondo. 

Para la creaci6n de la etiqueta que llevará el producto -

se deber~ tomar en cuenta la NOM para etiquetado o rotulaci6n -

de alimentos y bebidas alimenticias, OGN-F-228-1972 la cual nos 

dice lo siguiente:. 

- En el etiquetado la informacl6n exhibida debe ser especifica 

del producto. Esta lnformac10n debe descr1b1rse y presentarse -
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de manera tal que no confunda, exagere, engane o sea capaz de -

crear una Idea err6nea respecto al producto. No se deben osten­

tar Indicaciones terapéuticas. 

- La lnformacl6n que se proporcione en la etiqueta debe ser f~­

ci1mente legible a simple vista, llevando los siguientes datos: 

Nombre y marca comercial,- El nombre debe indicar la verdadera 

naturaleza y composlcl6n del alimento, debe ser especffico, 

Las marcas no deben incluir nombres gen~ricos, o Inducir 

al engano. 

Ingredientes.- Debe Indicarse la lista completa de los ingre--­

dientes del producto, por orden decreciente de cantidades, sin 

expresar el porcentaje de los mismos, excepto las substancias -

conservadoras y los productos que contengan protefna de origen 

animal. 

Contenido neto.- Debe Indicarse en magnitudes y unidades del 

Sistema M~trico Decimal. 

Nombre y dlreccl6n.- Debe Indicarse el nombre o raz6n social, y 

la direcci6n dPl fabricante. 

Leyendas.- Deben Indicarse las leyendas: "HECHO EN MEXICO" o 

"ENVASADO EN MEX!CO", segQn corresponda. 

Las siglas: Reg. s.s.A. No. _______ "A .. 

Habi~ndose tomado en cuenta las consideraciones que se 

han mencionado, se proced16 a dlsenar una etiqueta para el pro­

ducto, misma que se observa en la Figura No. 7. 
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5.4 ESTABLECIMIENTO OE CANAL DE COHERCIALIZACION 

Gran parte de los productos pasan a través de una compli­

cada red de intermediarios interrelacionados. La decisión prin­

cipal en la distribución ffslca y en la selección de canales, -

por lo común gira alrededor de si una empresa debe o no reali-­

zar por sf misma una determinada función de comercialización 

hacerla realizar por otro. 

Alternativas de distribución.- Las selecciones de distribución 

se hacen dentro del contexto de una complicada distribución 

estructura de canal que proporciona a los fabricantes una amplia 

variación de combinaciones posibles. En la Figura No. 8, vemos 

el proceso de selección en acción. Los mayoristas seleccionnn a 

aquellos minoristas que ellos creen podrSn vender sus productos 

de la manera mSs eficaz. A su vez los minoristas crean una ide~ 

tidad que atrae a cierto tipo o clase de consumidor. También 

los consumidores a tra1és de su propio proceso de selección, 

eligen a los minoristas de los cuales ser§n clientes. 

El fabricante tiene una amplja variedad de alternativas -

de distribución: 

El canal directo. Puede incluir la decisión de vender de casa -

en casa. 

El canal que m!s se emplea en la distribución de golosi-­

nas es el llamado "nosotros la gente•. Este canal incluye a los 

productos que van pasando a través del Fabricante~ Repr~ 
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sentante --t Mayorista _____.. Minorista - Consumidor. 

Este canal se emplea cuando se trata de llegar hasta a 

los m!s pequenos minoristas, donde la distribución del producto 

alcanza tantas salidas como sea posible. 
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ESTAOISTICAS DE POBLACION NACIONAL Y MUNDIAL 

Se llama poblaci6n al conjunto de personas que habitan en 

determinado sitio en un momento dado. La ciencia que estudia su 

estructura y movimiento se llama demograffa. 

Como se puede observar en la Tabla No. ¡,en las dos últl 

mas dEcadas la poblaci6n nacional y mundial ha ido en continuo 

incremento, esto es, que cada vez somos m!s y al ser consumido­

res, tambiEn se incrementa la necesidad de producir m!s satis­

factores. 

Al analizar especfficamente la poblaci6n nacional, encon­

tramos que de acuerdo con la Tabla No. 2, existe una marcada 

predominancia de poblaci6n infantil y Juvenil, lo cual es una -

informaci6n importante a considerar pues el gusto por consumir 

chocolates es muy grande en estos dos sectores de la poblaci6n, 

y la adquisici6n del produc~o por parte del consumidor depende 

de qué tanto cubra Este las expectativas del consumidor. Por lo 

que se puede decir que MExico es un pafs que ofrece los consumi 

dores que se interesen por el producto (consumidores potencia-­

les). 

ESTADISTICAS DE PRODUCCION DE MATERIAS PRtMftS UTILIZADAS EN LA 

ELABORACION DE CHOCOLATE CON LECHE. 

El volumen de la produccl6n depende principalmente de la 

cantidad y calidad de las materias primas, del trabajo Y del 
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equipo, del grado de conocimiento t~cnico, de la calidad de las 

organizaciones pollticas y econOmicas. Los cambios relevantes -

en el nivel de producciOn, únicamente pueden lograrse alterando 

uno o varios de estos elementos. 

El nivel general de vida de una comunidad se basa esencia! 

mente, en la cantidad de bienes y servicios per c!pita disponi­

bles para la poblaciOn y esto, a su vez, depende del volumen de 

producciOn. 

Es importante considerar estadlsticas de producci6n de 

las materias primas a utilizar en la elaboraci6n del producto.­

porque de ello dependerá el abastecimiento que se tenga de las 

mismas, a nivel nacional y mundial. 

En la Tabla No. 4 observamos que en la producci6n nacio­

nal se presentan u11a serie de fluctuaciones, lo que nos impide 

determinar una tendencia que nos permita inferir sobre el abas­

tecimiento que se tendrá. Esto nos llevará a tener que Informar 

nos sobre proveedores extranjeros, por si se observaran bajas -

en la producciOn nacional. 
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Tabla No. 1 Poblac16n Nac1onal y Mund1al los Olt1mos 20 anos 

Ano Poblac16n Poblac1ón 
Nac1onal Hund1al 

1970 51176 3694 364 

1975 60153 4076906 

1980 69393 4449520 

1985 78996 4837254 

1986 8ogo5 4916419 

1987 82860 4996989 

1990 89012 5246209 

Unidades: En mile~ de personas. 

Fuente: Informe sobre el desarrollo mundial 

1989. 

CRB Commod1ty Year Book. 1990. 
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Tabla No. 2 PoblaciOn de México por edades, para 1988. 

Edad (anos) Miles de personas 

o - 11514 

5 - 10893 

JO - 14 10420 

15 - 19 10581 

20 - 24 8862 

25 - 29 7319 

30 - 34 5961 

35 - 39 4 753 

40 - 44 3651 

45 - 49 3183 

50 - 54 2567 

55 - 59 2094 

60 - 64 1657 

65 - 69 1252 

70 - 74 854 

75 - 79 630 

80 o m!s 551 

Fuente: ~nuario Estadistica de América Latina 

y el C•r1be. Febrero 1989. 

Pub11caci6n de las Naciones Unidas. 
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Tabla No. 3 Producc!6n mundial de materias primas, 

Materfa Prima 1979-81 1985 1986 1987 

cana de azúcar 761652 9273ll 929655 967878 

Cacao en grano 1693 2002 2027 2002 

Leche entera 423023 461899 468251 461658 

Unidades: Mll es de toneladas métricas. 

Tabla No. Produccl6n nacional de materias primas. 

·Mo Azúcar Cacao Leche entera 

1979 2881 35 6720 

1980 2603 30 6963 

1981 2367 41 6977 

1982 2677 34 7076 

1983 2895 35 6886 

1984 3096 42 6643 

1985 3238 39 6575 

1986 3691 38 6322 

1987 3714 50 6027 

1988 3564 50 5912 

1989 3472 50 5174 

Unidades: Azúcar y cacao, mfl es de toneladas métricas. 

Leche entera, millones de litros. 

Fuente: CR8 Commodity Year Book. 1990. 
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ESTADISTlCAS DE PRODUCTO INTERNO BRUTO (P.l.B.) 

Se conoce como P.J.B. el valor de mercado de los bienes -

de servicios finales que produce una econom!a en un lapso de 

tiempo que generalmente es un ano. 

De acuerdo con la Tabla No. 5, nos podemos dar cuenta del 

estancamiento que ha tenido la producci6n alimentarla en los úl 
timos anoo. Se podrla decir que la tendenciw ha sido lineal, s2 

bre todo en los últimos 10 anos, 

Al establecer una f!brlca elaboradora, se coíltribuye a 1R 

crementar, aunque no en gran medida, la producc16n nacional y 

con ello el P. !.B. 

Tabla No. 5 P.J.B. A precios constantes de mercado. 

Ano Millones de d61arcs 

lg70 93866.9 
1975 127940.7 
1980 175917.7 
1981 191350.4 
1982 190148.9 
1983 182169.7 
1 g04 188746.4 
1985 193641.3 
1986 186231.6 
1987 188995.9 
1988 191073.1 

Fuente: Anparlo Estadlstfco de América Latina 
y el Caribe. Febrero 1989. 
Publ1cacl6n de las Naciones Unidas. 
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ESTADISTICAS DE IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES DE MATERIAS PRI­

MAS UTILIZADAS EN LA ELABORACION DE CHOCOLATE CON LECHE. 

Se conocen como importaciones a aquellos bienes y servi-­

c1os Introducidos a un pa!s por medio del comercio. 

En econom!a las Importaciones de un pa!s representan pa-­

gas en especie al pafs Importador, que se hace a cambio de la 

exportacl6n de bienes o servicios (fletes, seguros, banca) int~ 

reses de las exportaciones de capital realizadas previamente 

movimientos de oro y plata. 

Se conocen como exportaciones a Tas ventas de bienes y 

servicios de un pa!s al extranjero. 

Desde el punto de vista hist6rico, las ventas debertan i~ 

cluir el intercambio de bienes, no s6lo por dinero, sino también 

por otros bienes (trueque). 

De acuerdo con Tos datos que muestran las Tablas No. 6, 7 

y 8, podemos inferir sobre el acceso de la materia prima, esto 

es, si es factible el abastecimiento de htas en el pa!s. 

Como se puede observar, México exporta cacao en grano, lo 

que nos se~ala que hay un adecuado abastecimiento en el pa!s 

del mismo. En lo referente al azúcar, encontramos grandes cifras 

en las cantidades importadas, lo que significa que la demanda -

es mayor que la producción, por To que se espera que el azúcar 

a emplearse sea posiblemente de origen extranjero. El mismo ca­

so lo encontramos con la leche en polvo. 

En lo que se refiere al chocolate, los datos de exporta--
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clones anteriores a 1989, no corresponden especf ficamente a ch~ 

colates, sino que adem&s Incluyen bombones y dulces. 

Comparando los datos de 1989 para exportaciones e import~ 

clones, tenemos que la cantidad Importada es cinco veces mayor 

que la exportada, 

Antes de 1989 no se tienen registros de chocolates impor-

tados. 

Tabla No. fxportacfones de materias primas. 

Mo Polvo Cacao Leche 
Manteca Grano Fennentado Azúcar polvo 

1980 4272138 847449 

1981 121656 1583147 

1982 2951278 2536723 

1983 3057396 1646135 

1984 32235 3826228 913638 

1985 106389 4692465 20229 

1986 469767 5033833 

1987 1320993 7025035 308 

1988 10177 6523508 2000 

1989 76 2294685 

Unidades: Kilogramos 

Fuente: SECOFI, Estad!stlcas de exportaciones. 
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Tabla No. 7 Importaciones de materia prima 

Cacao Lecftlna · Leche 
Allo polvo Azocar soya Condensada Evaporada 

1980 42643 1087358971 130653 86069029 

1981 27306 723855616 46964 87246310 

1982 13270 486260284 1552 21099843 

1983 3678 788714079 646128 1967730 

1984 16106 251963329 444764 697407 2761158 

1985 27245 425720 718146 3985782 

1986 69 19000 1138660 187206 2359932 

1987 20129 50308 121411 10222500 

1988 11895 14087 858447 3639 333982 

1989 339 24508 422047 83204 517450 

Unidades: Kf109ramos 

Fuente: SECOFI, Estadlstlcas de Importaciones. 

Tabla No. 8 Exportaciones e Importaciones de chocolate. 

Ano Exportaciones (Kg) Importaciones (Kg) 

1980 177024 

1981 621199 

1982 556030 

1983 696429 

1984 795585 

1985 695755 

1986 193115 

1987 738049 

1988 23378 

1989 559046 2731682.6 

Fu en te: SECOFI, Estadtstfcas de exportaciones e importaciones. 
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e o " e L u s 1 o " E s 

Se cumplió con el objet1vo general de evaluar la fact1b1-

l 1dad de mercado, t~cn1ca y económica, obteniéndose lo siguien­

te: 

- El estudio de mercado nos reportó que se cuenta con un nOmero 

considerable de consumidores potenciales de chocolate en Méx1co, 

de los cuales los que habitan en zonas urbanas y se encuentran 

dentro de las clases med1a y med1a alta, son los más suscept1-­

bles de acceder ante el consumo. 

El estud1o real1zado al mercado competidor nos revela la 

gran cantidad de marcas de procedencia nacional y de importación 

que prevalecen en~ mercado, lo que nos inc1ta a introducir al 

mercado un producto de calidad con un prec1o competente. 

- El estudio de factlbll1Jad tecnológica nos dice que es post-­

ble elaborar en México chocolate con leche macizo, pero que la 

tecnolog!a a emplearse será extranjera y que algunas materias -

primas como la leche y azQcar podr!an llegar a ser de proceden­

cia extranjera porque, segQn lo revelan las estadfstlcas, el 

abastecimiento en el pa!s de estas materias primas no es total­

mente satisfecho. De llevarse a cabo la Importación del azQcar, 

esto repercutir!• en el costo del producto, debido a que el pr~ 

cio de ésta es de aproximadamente un 10% más que la nac1onal. 

Este caso no se presentarla con la leche en polvo, porque 

generalmente los costosde @sta son m!s bajos en el extranjero que 
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en el pa1s. 

El estudio de la ubicaci6n de la planta nos presenta al 

Estado de Puebla como factible, ya que presenta las caracterls­

ticas propias para la instalaci6n de la f3brica, 

- El estudio de factibilidad econOmica result6 positivo, esto -

es, que el proyecto es rentable debido a que de acuerdo con los 

cálculos realizados se empezar3n a generar ganancias desde el 

primer ano. 

Considerando todo el .canal de comercializac16n y las ganan. 

c1as que va obteniendo cada intermediario, el precio que tendrla 

el producto al llegar al consumidor resulta ser competente con 

los que prevalecen en el mercado. 

Se cumplieron los objetivos particulares de: 

- Actualizar los aspectos que se presentan en el estudio de fa~ 

tibilidad consultando fuentes recientes y haciendo investigaci~ 

nes directas. 

- Darle al estudio un enfoque didáctico, lo cual se logra por­

que los datos presentados sobre la comercializaci6n, tecnolog!a 

y costos fueron investigados tratando de tener el mayor realis­

mo posible, alternando estos datos investigados con las opinio­

nes de personas que trabajan en el ramo de la confiter!a, lo que 

le da credibilidad al estudio. 
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