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1 
PROLOGO 

El presente trabajo parte de la necesidad de es 

tudiar y aplicar las diversas herramientas de la INGENIE 

RIA INDUSTRIAL a una área poco o nada promcvida, que sin 

embargo tiene una gran importancia como lo es una ENVASA 

DORA DE MTEL DF; ABEJA. 

Hay varios factores a considerar dentro de la —

selección de este tema, entre los cuales podemos citar: 

a) La gran necesidad de aprovechar todos los e—

lemento,- naturelt.s que disponemos, para beneficio del —

propio hombre. Esto se refiere a la escasez cada vez ma—

yor, y la demanda que tanlJién aumenta, motivada por el —

aumento de población, y por tanto hay que aprovechar los 

elementos de que dispongamos para evitar importar éstos. 

b) La gran importancia alimenticia de la miel. 

Cono se verá en el capítulo I, la riel de abeja es uno —

de los productos naturales con mayor cantidad de azúca—

res, y esto es muy importante, ya que actualmente nos en 

contramos que la alimentación del mexicano es sumamente 

deficiente, motivado per falta de poder adquisitivo, y 

por otro lado por una mala o nula educación en cuanto al 

tipo de alimentos que son los necesarios para. un buen de 

sarrello del individuo. Tan dramática es esta falta de 

educación, que siendo uno de los Países con mayor produ—

cción de miel, tenemos- un consuno interno sumamente bajo 

, es decir que no se le he dado la importancia debida(co 

mercialización), a este producto, motivado también per 
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no tener un precio atractivo y competitivo con otros pro 

duetos no naturales y daRinos(azúcar), pero tradiciona-

les. Podemos decir que poco a poco se puede ir ganando a 

deptos a la miel, que repercutirá en toda la población,~  

ya que estará mejor alinantada, y por ende con mayor ca-

pacidad intelectual y de trabajo. 
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INTRODUCC ION. 

En este trabajo se ha decidido aplicar algunas -

técnicas de la Ingeniería industrial en una planta enva- 

sadora de miel de abeja, la cual no está trabajando e4'i-

cazmente de acuerdo a su capacidad. La situación de ésta 

similar a muchas de las del ramo, las cuales tienen - 

problemas característicos de la pequeña y mediana emp-e, 

sa, como lo son; problemas de organización, productivi - 

dad y mal aprovechamiento de los recursos. Estos y otros 

problemas menos significativos nos han impulsado a t'- - 

tar de :toner en práctica algunos de los cw:ocimientos ad 

quiridos. 

Al realizar este trabajo, no se hizo non el ani-

co objetivo de analizar los distintos problemas oue 

senta una planta envasadora de miel de abeja, sino tam -

b:_6.:, el de abortar soluciones que sean verdaderamente d-

tiles y fáciles de implementar, contribuyendo así, con - 

la directiva de la empresa, presentandole algunas alter-

nwtivas de solución. Y al mismo tiemo, mostrar la impar 

tancia cue tiene la Ingeniería Industrial en el constan-

te y creciente desarrollo de las industrias en la Econo-

mía Nacional. 



CAPITULOI 

GSNERALIDADES.  

1.1.- La Apicultura.  

1.2.- Importancia alimenticia de la 

miel de abeja.  

1.3.- Proceso de envasado de la miel  

de abeia. 

1.4.- Tablas de Estadísticas.  

4 
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GEIZERALID.,DES.  

I.1.- La Avicultura. 

La z2icultura está constituida básicamente por_ 

los siguientes puntos: 

I.l.a.- Proceso de recolección de la miel. 

I.l.b.- Proceso de recolección del polen. 

I.l.c.- Proceso de elaboración del propolio 

y de la jalea real. 

Un panal o colmena lo integran una colonia de a 

bejas, cada uno teniendo una abeja reina que se encarga 

de procpear la especie(pone aproximadamente 1500 huevos_ 

por día) y asumir el mando sobre las demás abejas. 

La colonia se estructura de la siguiente manera: 

a) Abeja reina. Tiene toda la autoridad sobre -

la colonia. 

b) Abejas exploradoras. Determinan el lugar don 

de se localiza el néctar. 

e) Abejas recolectoras. Extraen el néctar de la 

flor, aprovechando parte para su alimenta 

ojén y el resto lo transportan al panal. 

d) Abejas obreras. Ayudan a la reina en las ac-

tivi'iad4,s del panal. 

e) Zánganos. Intervienen en la fecundación de -

la reina. 

7.1.a.- Proceso de recolección de la miel. 

La primera activiclad la realizan las explorado-

ras aue consiste en inspeccionar la región, determinar -

donde se encuentra el néctar y/o polen y regresar a dar 
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información a las recolectoras. 

El néctar que se extrae de la flor es procesado 

en los órganos digestivos de las abejas y convertido en__ 

miel. Razón por la cual el proceso de elaboración de la 

miel se realiza en el aparato digestivo de la abeja. 

Las abejas se alimentan del r.•3ctar y del polen, 

almacenando el resto para épocas de escasez y es enton -

ces cuando se hace la llamada cosecha, que consiste en -

recoger la miel del panal, para después envasarla y ven-

derla. 

I.l.b.- Proceso de recolección del polen. 

Esta actividad.la realizan las mismas recolecto 

ras, quienes al mismo tiempo de extraer el néctar de la 

flor, frotan sus patas traserks sobre la capa de polen -

que cubre la flor y se adhiere el polen a ellas. 

I.l.c.- Proceso de elaboración del propolio y de la ja-

lea real. 

La jalea real al igual que el propolio es una -

secreción de las abejas. Siendo la jalea real el único -

alimento de la reina que llega a vivir hasta 4 anos, a -

diferencia los tipos restantes de abejas que tienen un -

promedio de vida de dos meses. La jalea real tiene un co 

lor blanco y se le utiliza como complemento alimenticio. 

El propolio tiene un color verde y tiene una configura 

ción chiclosa. Tanto la jalea real como el propolio se u 

tilizan para la elaboración de productos de belleza. 

1.2.- Importancia alimenticia de la miel de abeja. 

La miel contiene sustancias útiles y necesarias 

para el organismo humano. Siendo el 7b% de azúcar(40% de 
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levulosa, 34% de dextrosa, 2% de sucrosa) y el restante_ 

está constituido de elementos tales como hierro, cal, so 

dio, sulfuro, magnesio, polen, proteínas y otros. Estos_ 

valores son aproximados ya que su composición depende de 

muchos factores como; las flores, la estación del ano en 

que se recogió, el clima, la naturaleza del suelo, etc. 

Los minerales que contiene la miel son escen - 

cialmente para la alimentación ya que provienen directa-

mente del suelo. En la miel hay también algunas vitami - 

nas como la e, Pero la miel no solamente es valiosa como 

alimento, sino que tiene entre otras cosas propiedades - 

medicinales. 

1.3.- Proceso de envasado de la miel de abeja.  

La ic.1 llega de distintas partes del país, 

principalmente de los estados productores, ya sea en bo-

tes de 320 kg. o en recipientes menores. 

Después de haberlos pesado, se llevan al alma - 

cAn de materias primas, donde permanecen hasta que se ha 

ce la requisición, para después pasar a la zona de calen 

tamiento. Esta zona dispone de campanas aisladoras que e 

levan la temperatura de la miel, a una temperatura ---

tiempo determinados, dependiendo de la densidad inicial. 

Una vez que la miel tiene una densidad apropia-

da para fluir, se transporta al tanque de almacenamiento 

, el cual se encuentra generalmente a una altura mayor -

para aprovechar la fuerza de gravedad en e•l sistema de -

envasado. 

El tanque de almacenamiento dispone de una válvu 

la en la parte inferior, que al accionarla permite el pa 
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so al flujo de la miel. 

El envasado de miel consiste escencialmente en 

colocar un frasco abajo de la válvula, accionar la misma 

y cerrarla cuando se tenga el nivel deseado en el frasco. 

1.4.- Tablas de Estadísticas.  

A continuación se muestran datos del número de 

colmenas, rendimiento, producción, precio y valor, co 

rrespondientes a los estados productores de miel, anexan 

dose también una lista de los 10 principales estados pro 

ductores. Además se muestran las tablas de número de col 

menas, precio y valor. Toda esta información se obtuvó -

del Anuario de 1977, correspondiente a la población y -

producción pecuaria, elaborado por la D.G.E.A.(Dirección 

General de Economía Agrícola), perteneciente a la S.A.R .  

H.(Secretaría de Agricultura y Recursos Hidráulicos). 

También se anexan las estadísticas correspon---

dientes a la exportación del sector de Apicultura(1975 a 

1979), proporcionadas por el I.M.C.E.(Instituto Méxicano 

del Comercio Exterior). 

NOTA: El consumo per cápita para los mexicanos anualmen-

te es aproximadamente de 40 gramos de miel(1977). 



SARII-OCEA 9 
/lasaña 1877•Peelición y Piedracciiia Pecuaria 

MIEL 

Número de colmenas. rendimiento. producción, precio y valor 

Entidades 

Agua/calientes 
Baja California Norte 
Baja California Sur 
Campeche 

Coahuila 
Colima 
Chiapas 
Chihuahua 

Distrito Federal 
Durango 
Guanajuato 
Guerrero 

Hidalgo 
Jaiisco 
México 
Michoacán 

Morelos 
Nayarit 
Nuevo León 
Oaxaca 

Puebla 
Querétaro 
Quintana Roo 
San Luis Potosi 

Breaba 
Sonora 
Tabas= 
Tamaulipas 

Tlaxcala 
Veracruz 
'Yucatán 
Zacatecas 

TOTAL  

No. de colmenas 

4 200 
51 014 
2 531 

163 270 

19 355 
16 204 
28 365 
27 009 

2 422 
31 819 

112 531 
64 943 

68 349 
166 456 
126 272 
149 260 

44 738 
51 262 
27 726 
68 834 

1149 
22 767 
81 636 
70 912 

116 744 
33 387 
24 490 
32 765 

11 313 
153 057 
307 957 
88 687 

2107 704  

Rendimiento 
medio kgs. 

22.699 
22.443 
22.705 
56.576 

22.686 
29 554 
26.258 
22.695 

22.698 
22.695 
22.694 
24.249 

22.694 
22.540 
22.694 
22.694 

25.069 
22.694 
22.695 
22.694 

23.884 
22.694 
36.491 
22.016 

22.4611 
22.694 
26.818 
22.694 

22.695 
27.884 
26.161 
22.693 

X833 

Producción 
kilogramos 

95 336 
1 144 907 

57 466 
9 237 164 

439 088 
478 893 
744 808 
612 969 

54 975 
722 132 

2 553 779 
1 574 803 

1 551 112 
3 751 918 
2 865 617 
3 387 306 

1 121 537 
1 163 340 

629 242 
1 562 119 

2 026 534 
516 674 

2 978 979 
1 561 199 

1 274 924 
757 231 
656 773 
879 733 

256 522 
4 268 120 
5 440 363 
2 012 574 

56 378 135  

Precio medio 
pesos por kg. 

16.00 
17.50 
16.00 
14.00 

16.00 
14.00 
13.00 
23.50 

22.00 
24.00 
22.00 
20.00 

17.00 
17.50 
21.00 
18.50 

24.50 
16.50 
17.00 
20.00 

20.80 
19.00 
14.50 
16.00 

24.00 
25.00 
15.00 
24.00 

18.50 
16.00 
13.80 
1.7.00 

7Z42 

Valor 
miles de pesos 

1 525 
20 036 

919 
129 320 

7 025 
6 705 
9 683 

14 405 

1 209 
17 331 
56 183 
31 496 

26 369 
65 659 
60 178 
62 665 

27 478 
19 195 
10 697 
31 242 

42 152 
9 817 

43 195 
24 979 

30 5911 
18 931 
9 852 

21 114 

4 746 
61 290 
75 077 
34 214 

982 284 
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ra -OGEA 

MIEL 

ESTADOS ABSOLUTO RELATIVO'/. 

Campeche 11237 164 16.33 
2.- Yucatán 5 440 363 9.65 - 
3.- Veracruz 4 269 120 7.57 
4.- Jalisco 3 751 918 9.65 
5. Michoacán 3 387 306 5.01 
G.- Quintana Roo 2 578 979 5.25 
7.- 51exico 2565 617 LOS 
N.- Guanajuato 2 563 779 4.53 
9.- Puebla 2 026 534 3.59 

10.- Zacatecas 2 012 574 3.57 

3,522 354 6337 
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Anemia 11117-Paálaciée t Predecciiie Pecuaria 

COLMENAS 

Niimero de colmenas, precio y valor 

Precio medio unitario 
plUM 

Entidades Valor 
miles de pesos 

No. colmenas 

Aguascalientes 
Baja California Nora 
Baja California Ss 
Campeche 

Coahuila 
Colima 
Chiapas 
Chiahuahua 

Distrito Federal 
Durango 
Guanajuato 
Guerrero 

Hidalgo 
Jalisco 
México 
Michoacán 

Morelos 
Uayarrt 
Nuevo León 
Oaxaca 

Puebla 
Querétaro 
Quintana Roo 
San Luis-Potosi 

Sánalos 
Sonora 
Tabasco 
Tamaulipas 

Tlaxcala 
Veracruz 
Yucatán 
Zacatecas 

TOTAL  

4 200 
51 014 

2 531 
163 270 

19 355 
16 204 
28 366 
27 009 

2 422 
31 819 

112 531 
64 943 

68 349 
166 456 
126 272 
149 260 

44 138 
51 262 
27 726 
68 834 

64 849 
22 767 
81 636 
70 912 

56 744 
33 367 
24 490 
38 765 

11 303 
153 067 
207 957 
88 687 

2 101 104 

1 760 
22 599 

1 060 
93 227 

9 890 
8 377 

14 721 
13 315 

1 225 
16 005 

t' 57 619 
29 419 

33 833 
73 740 
57201 
68 122 

18 745 
21 991 
12 283 
35 174 

43 358 
11 224 
39 206 
37 512 

30 019 
12 746 
9 919 

14 033 

5 120 
75 768 
74 865 
48 423 

988 507 

419 
443 
419 
571 

511 
517 
519 
493 

510 
503 
512 
453 

495 
443 
453 
443 

419 
429 
443 
511 

511 
493 
489 
529 

529 
382 
405 
3(13 

453 
495 
630 
54111 

471 
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Anuas'. 1977-Pablaciia y Pradacela Pecaseis 	 SARN-DGEA 

CERA 

ESTADOS ABSOLUTO RELATIVO 

1.- Yucatán 719 947 9.86 
2.- Jalisco 628 125 8.67 
3.- Veracruz 610 125 8.35 
4.- Michoacán 563 904 7.73 
5.- México 463 797 6.35 
6.- Guanajuato 401 286 5.50 
7.- Puebla 311 650 4/7 
8.- Campeche 293 723 4.02 
9.- Zacatecas 282 823 3.87 

10.- Hidalgo 251 046 3.44 

4 327 172 62.02 
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Aniatie 1977•Peblaciim y hadecciaa Pecuaria 	 14611-0CEA 

POBLACION APICOLA 
(COLMENAS) 

ESTADOS ~COLOM RELATIVO% 

1.- Yucatán 207 957 -6.68 
2.- iernala 1113 458 7.22 
3.- Campad* 163 270 7.77 
4.- Veracruz 153 067 7.29 
1- Pischostán 149 260 7.10 
11.- M'atice 126 272 1.01 
7.- Guanajuato 112 531 5.39 
S.- Zacatecas 88 687 4.22 
6.- Puebla $4849 4.04 

10.- Quintana Roo $1636 3.89 

7333985 6150 
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LOCALIZACION DR PLANTA 

11.1.- Introducción.  

En este capítulo se tratará de ver si la situa-

ción geográfica actual es la indicada. 

Primero se escogerán 10 estados en base a los -

datos estadísticos del rendimiento medio de miel que tie 

ne cada estado. Estos datos se tomaron de la Secretaria 

de Agricultura y Recursos Eldráulicos(ver tabla 

Aquí hay que hacer notar que se consideró al DFen virtud 

que tiene el 80% del mercado de consumo del producto en-

vasado. Eh esta primera parte se hará un estudio de fac-

tores ambientales. 

Del análisis anterior se tomaron los 3 mejores_ 

candidatos, y a éstos se les hará un estudio técnico-eco 

nómico, y uno de factores ambientales por civdad(más de-

tallado). 

De acuerdo con las condiciones de exportación y 

consumo interno, no habrá ningún problema con e.mercado_ 

de productos terminados, por lo cual se trabajará con la 

misma capacidad productiva. 

11.2.- Estudio de factores Ambientales.  

Aquí se llevará una macrolocalización a nivel -

estatal, de los 10 estados seleccionados. 

11.2.1.- Calificaciones de los factores ambientales. 

Van del 1 al 5 dependiendo de la importancia 

que tengan en el establecimiento de una planta envasado-

ra de miel en cualquier lugar. 
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Ta2es calificaciones se establecen de la sigui—

ente manera: 

(5) 	muy iml.ortente 

(4) 	importante 

(3) 	rezlularmente importante 

(2) 	poco imz•ortante 

(1) 	sin importancia. 

Justificación de las calificaciones de los fac— 

tores: 

11.2.1.1.— Mercado de materia prima.(5). Esta califica—

ción es muy lógica, en virtud de que si no tenemos la ma 

teria de trabajo para nuestra industria, sencillamente —

no hay industria. 

11.2.1.2.— Mercado de consumo. (5). Como en el factor an 

terior, es vital tener un mercado en el cual se rueda 

vender el producto que se envasa. 

12.2.1.3.— Mano de obra calificada.(1). El proceso de 

envasado es muy sencillo, sin necesidad de tener una ma—

no de obra =uy calificada, ya que el manejo de los mate—

riales y maquinaria es lo que puede hacer cualquier obre 

ro, con una sencilla capacitación. 

11.2.1.4.— Transportes-de materia prima.(2). Se otrogó 

esta calificación, ya que no involucra cuidado especial_ 

para el manejo, ya que scn en botes donde se lleva la —

miel, sin embargo por el peso que se maneja en cada bote 

(320 kgs), se le calificó con 2 puntos. 

11.2.1.5.— Transportes de producto terminado.(4). Al es 

tar manejando frascos de vidrio, hay que tener cuidado —

en su transporte, sin embargo con un buen empacado se re 
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duce el,riesgo de tener frascos estrellados. 

11.2.1.6.- Disponibilidades de energía y combustibles. 

(3). La planta necesita de tales recursos para poder mo-

verse, pero afortunadamente el proceso en su totalidad -

puede desarrollarse cuando no se tengan estos elementos 

(energía y combustiblel, lógicamente con una producción_ 

menor por unidad de tiempo. 

11.2.1.7.- Contaminación y decochcs.(1). Esta califica—

ción se otorgó, ya que la envasadora no contamina, salvo 

la caldera, que despide un mínimo de humo. En cuanto a - 

lós desechos, también son mínimos, ya que solo se deben 

a: impurezas en la miel(partes del cuerpo de las abejas) 

, frascos rotos, empaques inservibles. 

11.2.1.8.- Disponibilidades Fiscales.(3). Este número -

está dado en base al número de obreros, la inversión rea 

lizada en la planta. Además que independientemente de la 

localización que se le dé, tendrá muchos estímulos por -

ser industria alimenticia(SAM). 

11.2.1.9.- Servicios Públicos.(5). Es muy importante te 

ner servicios públicos como: urbanización, bancos, telé-

fonos, etc. pra poderse desarrollar, y estar en contacto 

con proveedores, clientes, distribuidores, etc. 

11.2.1.10.- Condiciones climatológicaS.(3). Esta califi 

cación se otorgó en virtud que sólo importa tener clima 

cálido hasta el envasado de la rniel(para que no se cris-

talice antes de comercializarla), ya que ccn el tiempo i 

rremediablemente se cristalizará- 

II.2.1.11.- Actitud de la Comunidad.(2). Ya que la. in--

dustria no produce ningún malestar, así mismo por el po- 
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co personal necesario. 

11.2.1.12.— Agua.(5). En virtud de ser una envasadora —

de alimento, en le cual _os envases deben estar perfecta 

mente lavados y limpios, lo cual se consigue con agua y 

jabón. Así mismo es necesaric para la limpieza de los de 
más ccmronentes(tapas), utensilios, Maquinaria, área de 

trabajo. 

11.2.1.13.— Situación política.(3). Interviene en el 

sentido en que estamos en una sociedad, y que cualquier 
situación política que se presente en le. ciudad afectará 

a la planta. 

11.2.1.14.— Educación. (1). En virtud del nivel de prepa 

ración necesaria para la emnresa, que sería el saber leer 

y escribir(primaria). 	 r" 

11.2.1.15.— Situación co=i'atitiva.(4). En este factor — 

tene=cs que el nercado ce consumo no es tan amplio como 

debería de ser, por lo cual hay que tener en cuenta al — 

competidor, aunque mucho del éxito de la empresa depende 

del departamento de comercialización de la misma empre—

sa. 

11.2.2.— Calificaciones de cada candidato.. Van del cero 

al 5, de acuerdo a como el Estado o Ciullad cumpla con el 
factor ambiental que se esté tratando. Las calificacio—

nes  implican que el candidato; 

(0) 	no cumple en nada con el factor 

(1) cumple muy poco 

(2) cumple poco 

(3) cumple regular 

(4) cumple bien 
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(5) 	cumple muy bien. 

11.3.- Estudio de factores ambienteles y DIcnico-econó- 

mico de las 3 Ciudades candidatas. 

11.3.1.- Estudio de la situación actual, en el Munici—

pio de Cuautla, Morelos. 

11.3.1.1.- Mercado de materias primas. 

Siendo Cuautla el centre apicola de Morelos, la 

miel de la planta será surtida por diversos apicultores_ 

e intermediarios, diseminados por busua parte del Estado 

Se ha visto que esta zona alcanzará a satisfacer la de 

manda de la envasadora en un cien por ciento, por tanto_ 

presenta inmejorables condiciones.(5). 

11.3.1.2.- Mercado de Consumo. 

El principal centro de consumo del producto es 

la Cd. de México, que cauta el 80% de la producción, le 

siguen Guadalajara con el 10%, Monterrey el 3% y otros -

lugares con el 7%(Zoluca, Puebla, León, etc.). Estos por 

centajes son aproximados, ya que existe consumo variable 

.• Como modemcs ver el centro principal (D.F.) está cerca 

, pero Guadalajara y Monterrey no tanto.(4). 

11.3.1.3.- Mano de obra. 

Cuautla cuenta con un nivel medio en cuanto a - 

la n:ano de obra, ya que su nivel de industrialización no 

es muy desarrollado.(3). 

11.3.1.4.- Transporte de materias primas. 

La ciudad cuenta con ferrocarril, carreteras su 

ficientes, además que como se mencionó en el inciso 

11.3.1.1., el mismo estado abastecerá el 100% de la miel 

virgen.(5). 
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11.3.1.5.- Transuorte de producto terminado. 

Se encuentra ampliamente comunicada, por auto--

pista, y rutas de comunicación totalmente pavimentadas -

hacia los centros de consumo, por lo cual cumple satis—

factoriamente con este requisitc.(5). 

11.3.1.6.- Disponibilidades de enerc;ía eléctrica y con--

bust-;ble. 

Hay bastante facilidad ..ara surtir la energía e 

léctrica y el metroleo necesario para la caldera.(4). 

11.3.1.7.- Contaminación y -lesechos._ 

Es una ciJdad 4in nn=z-',n tipo de problemas de 

contaminación, ya DUC es una ciudad campirana, con mucho 

turismo por su clima.(5). 

11.3.1.8.- 	Fiscales.. 

Por decreto cubil:cado en el diario oficial, el 

2 de Febrero de 1979, se dió a conocer el rrnErama de 

des concentración territ-,,si47  d4 las actividades industria 

les, en donde se ubica a Cuoutla, en la soma III, la --

cual es de ordenamiento y regulación, en donde No se apli 

ca ningún estímulo. los imruestos o_ue se pagan son: im—

puesto sobre la marca(quinouenal), impuesto sobre la ren 

ta, sobre el trabajo, el rezistre de salubridad de cada 

protc(antal), y la 1:laca metálica de salubridad.(0).. 

11.3.1.9.- Seri cies 

Son aceptables, ya que existen: bancos, hospita 

lcs, cocucics, teléfonr, munzue no lo más moderno y efi 

ciente.(4). 

11.3.1.10.- Condicin4,  Climatológicas. 

Son muy buenas, ye que el adecuado clima hará - 
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que siempre esté segura la materia prima de la envasado-

ra, además de retardar la cristalización de la miel.(5).. 

11.3.1.11.- Actitud de la Comunidad. 

La población vé con buenos ojos esta fuente de 

empleos, ya que el campo no está en condiciones de resol 

ver todos los problemas ocupacionales.(5). 

11.3.1.12.- Agua. 
Es una zona donde el agua se tiene con gran fa-

cilidad para el uso, ya aue se cuenta con varios ojos de 

agua, así como de reachuelos.(5). 

11.3.1.13.- Situación política.. 

Esta ciudad es Pacífica, con algunos brotes de 

violencia dirigidos en general desde la capital del Esta 

do.(4). 
11.3.1.14.— Educación. 

Tiene un nivel medio de educación, propio-  para 

las características de la ciudad.(3). 

11.3.1.15.- Situación Competitiva. 

La ciudad no cuenta can ninguna otra envasadora 
, sin embargo se tiene en Cuernavaca, otra de cierta maz 

nitud que tiene gran campo de acción.(3). 

A continuación se presenta el análisis de los 

costas. 

11.3.1.a.- Costo de Transporte de Materias Primas. 

La planta tiene una capacidad de 10C toneladas 

por aro. El transporte de la miel del abastecedor a la -
planta se hace mediante camionetas con un costo promedio 

de transporte de 1250-tonelada, p9r lo cual el costo a-

nual es: 
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costo de transpon 	cantidad de to- 	costo por 
te de materia pri = neladas de mate X tonelada 
ma anual 	ria t:rima anual 	transportada 

Siguiendo la fórmula, además de sustituir valores: 

Coste mat. prima anual = (250) (100) = 25,000 

por lo tanto se tiene un costo anual de $25,000 por con-

cepto del transporte de materia prima, 

11.3.1.b.- Costo de Transnorte de Producto Terminado. 

Los clientes que reciben el broducto se ubican_ 

en la siguiente forma: 

Cd. de México 	LP 	80% 

Guadalajara 	G 	10% 

Monterrey 	 3% 

Otros 	0 	7% 

El costo del flPto de trans7.orte de la ciudad envasadora 

a le ciudad consumidora, se le carca al cliente. La em—

presa productora solo tiene un costo de transporte de la 

planta a la compaia fletera. Se ha estimado un costo 

promedio de $80.00 por viaje, ya que la fletera se encuen 

tra a 10 calles de la planta. Tal costo involucra los - 

gastos de gasolina, lubricantes, llantas, etc. 

Se ha estimafo que se hará un viaje diario con_ 

una carga de 334 kgstor 	e, lo cual se puede hacer - 

en una camioneta mediana. También se ha considerado que 

al a:lo se trabajarán 310 dices, ya que hay que descontar 

sábados, domingos y días festivos. 

costo de transuorte 	costo premie- 	número de 
de producto termi- = dio por vis- 	, viajes al 
nado 	 je 	año 

nrsducción anual (ton) 	100.000  
▪ Carga ..cpr via¿e 

	

	 - 300 -334  nvm. dias laborables 
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sustituyendo valores en la fórmula, tenemos: 

costo produc. terminado = (80)(300) = 24,000 

Por lo tanto se tiene un costo anual por concepto de 

transporte de producto terminado de S 24,000/ano. 

11.3.1.c.- Costos de mano de obra. 

Como se ha comentado, la planta cuenta con 6 o-

breros, los cuales ganan al salario mínimo, de modo que_ 

los costos anuales por concepto de mano de obra se cale: 

lan de la siguiente forma: 

costo de mano núm. de 
de obra anual obreros 

salario 	número de 
x mínimo x  días laborables 

diario. 	al ano. 

costo de mano de obra/año = (6)(170)+(300) =$ 306.000 

+ Se obtuvó del diario oficial del último periodo de re-

visión de salarios. 

z 
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11.3.2.— Estudio de la situaci5n en el municipio de Zon 

golica, Veracruz. 

Esta localidad se encuentra dentro del distrito 

de Córdoba, internada en la sierra madre Oriental, que_ 

atravieza una parte del mismo estado. Se seleccionó esta 

ciudad, por el porcent::je de materia rima que se puede_ 

obtener ahí mis-lo. 

11.3.2.1.— .Mercado de Materia Priman. 

Zoncolica se caracteriza por su rica flora y es 

el centro apícola de la sierra en 30 o 40 km a la redon—

da, dentro de esa área existen diversas localidades pro—

ductoras que alcorzan a prodacir anualmente 40 toneladas 

apraximadamrnte, lo qae vieac a ser el 40% de los requo—

rimientes necesarios de ..ateria prima para la envasadora 

. Secún investiaaciones realizadas en el mercado, la can 

tidad restante se puede obtener en un 25% de t;uente 

cional(Veracrus), un 25% del estado de Puebla(Cd. de Pue 

bla) y el 10% restante de Oaxaca(Cd. de Oaxaca). Por tan 

to un buen porcentaje se lo puede abastecer ella misma. 

(4). 

11.3.2.2.— Mercado de Consumo. 

Como ne mencion5 en la introducción de este ca—

pítulo, las condiciones .-;) se modificarán notablemente — 

al instalr la planta en este. localidad. Por tanto para —

fines del presente trabajo considerare—os las mismas con 

dicioner y porcentajes que para la planta en la Cd. de — 

C'.autla(ver inciso 11.3.1.2.). Al analizar estos centros 

importantes, se vd que se encuentran aleo retirados de —

este posible centro de localización.(3). 
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11.3.2.3.- Mano de Obra. 

Esta ciudad tiene algo de problemas en este sen 

tido ya que apenas se está dando el desarrollo para con 

vertirla en una ciudad industrial, sin embargo tiene cer 

ca a Córdoba, que tiene un buen nivel técnico.(3). 

11.3.2.4.- Transportes de Materia Prima. 

Zongolica se encuentra comunicada por carretera 

pavimentada de Orizaba a Zongolica, la cual tiene una -

longitud de 40 kms.,de ahí en adelante hasta la locali-

dad de Comapala(centro abastecedor), por una carretera -

de terracería en buenas condiciones. El transporte de ma 

teria prima debido a la topografía del terreno se lleva 

en esta parte mediante bestias de caxga.(2). 

11.3.2.5.- Transporte de Producto Terminado. 

Hay un ferrocarril que pasa por la ciudad, sin 

embargo no tiene conexiones directas con los centros con 

sumidores. Por vía terrestre, hay que llegar a Orizaba -

para tener mejor conexión.(3). 

11.3.2.6.- Disponibilidad de Energía Eléctrica y comanl 

tibies. 

Como se ha mencionado esta ciudad tiene prefe—

rencias en el sentido de establecer infraestructura, pa-

ra su desarrollo, entre lo cual está la energía eléctri-

ca y los combustibles.(5). 

11.3.2.7.- Contaminación de Desechos. 

Como la Ciudad de Zongolica está en una zona 

sin gran industrialización todavia, se tiene que no pre-

senta ningún problema en cuanto a contaminación y dese--

chos.(5). 
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11.3.2.8.- Disponibilidades Fiscales. 

Según el decreto al que se refirió en el inciso 

11.3.1.8., tenemos a Zongolica dentro de la Zona II de -

prioridades estatales, ya que recientemente ha existido_ 

interés por parte del gobierne del EstEdo de Veracruz, -

de integrar a la zona de Zongolica a sus planes de desa-

rrollo industrial. Tales estímulos son: créditos contra 

impuestos federales (CEFa0FI); ta.lbién habrá cuando se -

hagan inversiones en la requelIa industria y serán del -

25%; rara el fomento de cm,:leos, del 20% sobre el sala—

rio mínimo anual de la zona;etc.(5). 

11.3.2.9.- Servicios P:Iblicos.. 

Son acertalbes en este lugar, pues se cuenta 

con bancos, servicios médices, escuelar,etc, pero faltan 

multiplicarse para tener mas medios de comunicación e in 

tercambio.(3). 

TT.3.2.10.- Condiciones Climatológicas. 

En algunas ocasiones no son rroricias, ya que 

el frio excesivo que hay afecta el mercado de materias 

primas de esta localidad.(3). 

11.3.2.11.- Actitud de la Comunidad. 

Esta zona se caracteriza por su rica flora, es-

pecificamente por el café y otros árboles frutales. En -

esta población la i:ayoría de los habitantes viven del - 

cultivo del café, de los cuales una buena parte de ellos 

, tienen en su terreno, cajones a,Dícoias, los cuales e- 

líos mismo atienden y obti - ne miel virgen, estas perse—

nas serian nuestros abastecedores de esl:a zona, lo cual 

estimularía la producción 	este lugar y verían con mu- 
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cho agrado la posibilidad de una mejor forma de aumentar 

sus ingresos, aparte de la generación de empleos y otros 

puntos, que causarían en la comunidad una actitud muy po 

sitiva hacia la pla,ita envasadora de miel.(5). 

11.3.2.12.- Agua. 

Al estar esta ciudad a un lado de la sierra, don 

de hay gran cantidad de riachuelos, presenta grandes 

oportunidades de conseguir este liquido..(5). 

11.3.2.13.- Situación Política. 

Es regular, ya que en ocasiones se han presenta 

do problemas con los nativos de la sierra, que han llega 

do a obligar a intervc:Iir al ejército.(3). 

11.3.2.14.- Educación. 

La ciudad cuenta con un regular nivel educativo 
, ya que cuenta hasta con preparatoria, lo que ha hecho_ 

subir el nivel de preparación de la gente.(3). 

1/.3.2.15.- Situación iJompetitiva. 

Hasta el momento la ciudad ha sido un centro 

distribuidor le toda la niel que se cosecha en la zona,_ 

por lo tanto la impantación de una envasadora, sería muy 

bueno, ya que aprovecharía la cosecha de ahí mismo.(5). 

A continuación se analizarán los costos involu-

cradas en el establecimiento de la planta en esta ciudad. 

II.3.2.a.- Costo de Transporte de Materias Primas. 

Como hemos mencionado al Principio de este eapí 

talo, la planta tendrá la misma capacidad instalada de -

100 toneladas y se tiene la siguiente forma de origen: 

Zongolica 	40115 

Puente Nacional 	25% 



Cd. de Puebla 

Cd. de Oaxaca 

Tomando el costo prom.:,,dic de transporte de mate 
ria v.rima de S2.5/ton-km, Por parte de las líneas camio-

neras en terreno pavimentado. 

Come se mencionó, Zengolica fs el centro aplco-

la de la sierra, el cual abastece el '10% de la materia -

prima. En el intericr de esta zona tenemos que las .orn-
ciralPs localidades para el suministro de ese 40% del to 

tal ec-1: Coatluiltlabuac, de donde proviene un 20%(del 

4C% de la zona), situada en la sierra a 6 hora de reco-

rrido en bestias de carga; Tequila que provee el 25% y 

se localza a 25 kms. de Zongolica sobre la carretera 

Orizaba-Zengolica; el 55% se encuentra diseminado en di 

versas localidades, las cuales se encuentran en la sie- 
Y. Y. 
	con un. rromedic de 1 horas en bestias de carga. 

El costo de tran-,pc*-t... mediante el uso de bes—

tias de carga se estimó en 3.20/kilo-bora, que traducido 

a las unidades que se está manejando son $200/ton-bora. 

Para obtener el costo de transporte de Tequila 

a Zoagolica se tiene: 

Costo = 25kms X (.25) (.4) X (100)(2.5) = 625 

los lugares en que se hace el transporte me-
diL.2.te testi:::s de carga se tiene lo siguiente; 
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25% 
10% 

costo de 
transporte 
en bestias 
de carga 
anual 

tiempo de 	porcentaje 
recorrido 	del abaste 

= entre el 	X ceder de 
abastecedor 	la zona a 
y Zongolica 	Zongolica  

matelnia 	costo de 
prima 	transporte 

X que dota X en las 
la zona de 	bestias de 
Zongolica 	carga 
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por lc tanto el cálculo para Coahuiltlahuac es: 

costo=(6 hrs) (.2) (40 ton) (200 $/ton-hora) = $9,600 

El costo para las localidades restantes es: 

costo =(3 hors) (.55) (40 ton) (200 $/ton-hora) = $13,200 

por lo cual tenemos un costo de transporte para esta zo-

na de: 

Costo total= 625 + 9,600 + 13,200 = $23,425.00 

El costo promedio de la fletera es igual a $2.5/ton-km. 

Atontinuación se proporciona una tabla con las 

mínimas distancias entre las distintas ciudades: 

Abastecedor 	distancia(kms) 

Puente Nacional 	200 

Puebla 	205 

Oaxaca 	592 
por lo tanto haciendo cálculos, tenemos: 

Costo(Puente Nacional) =(200kms)(.25)(1C0ton)(2.5$/ton)= 

= $12,500.00 

Costo(Puebla)=(205 kmsE.25)(100ton)(2.5$/ton-kms) = 

= $12,812.50 

Coeto(Oaxaca) = (592kns)(.1C)(100ton)(2.5$/ton-kis) = 

= 514,800.00 

Con todos los datos anteriores podemos sacar el 

costo total de transporte de materia prima es: 

Costo tctal(Cd. Zongolica) = costo(zona Zongolica) 

costo(Puente Nacional)+costo(Puebla) + 

costo(Oaxaca) = 23,425+32,500=12,812.50+14,800= 

= 563,537.50 
II.3.2.b.- Costo de Transporte de producto terminado. 
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La producción anual es de 100 toneladas y su 

mercado de consumo está repartido en: 

DP(80%), Guadalajara(10%), Monterrey(3%), otros 

(7%). 
Como en CUautla, el cliente será :uien pague el 

:nete de transporte de la ciu.dad envasadora a la consumi 

dora. La empresa envasadora por lo tante tiene que cubrir 

el costo de transporte de la planta a la fletera. El cos 

tc promedio de este transporte es de $50.00 por viaje(ga 

salina, aceite, refacciones, llantas, etc). 

El número de viajes serte 300(ver inciso II.3.1b.) 

Costo de transporte 	costo promedio 	número de 

de producto terminado 	por viaz:e 	X viajes al 

anual 	 ario 

= (550.00) (300) 	= $15,000.00 

II.3.2.c.— Corto de mano de obra. 

Para esta ciudad de Zongolica, tenemos un sala—

rie mínimo de $170.00/dia. El número de obreros seguirá 

siendo de 6. 

'Costo de cano de 

obra anual 	= (6) (300 dial) (170$/dia) = 

$306,000 anuales. 
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11.1.3.- Estudio de la situación en la Cd. de México. 

11.3.3.1.- Mercado de Materias Primas. 

El abastecedor más importante de la planta será 

el estado de Morelos(Cuautla), que surtirá el 40%, le se 

guirán el Edo. de Oaxaca(Cd. de Oaxaca) con el 25%, Edo. 

de Guerrero(Cd. de Chilpancingo) con el 20%, Michoacán -

(Cd. de Morelia) el 10%, Veracruz (Puente Nacional) el -

2% y otros(Edo. de México, Puebla, Querétaro, etc) el 3% 
.(4). 
11.3.3.2.- Mercado de Consumo. 

Los centros del ioercado de consumo serán igua-

les que en la Cd. de Cuautla.(Ver inciso 11.3.1.2.).(5). 

11.3.3.3.- Mano de Obra. 

La Ciudad de México, cuenta con una gran mano 

de obra en cantidad y calidad.(5). 

11.3.3.4.- Transporte de Materia Prima. 

No hay ningán problema, en virtud que cuenta 

con la mayor variedd de rutas de camino y fleteras, que 

cubren en casi la totalidad la Repáblica Mexicana.(5). 

11-3.3.5.- Transporte de Producto Terminado. 

Es la misma stuaci6n que en el insico 11.3.3.4. 

-(5)- 
11.3.3.6.- Disponibilidades de energía eléctrica y Com-

bustibles. 

Como se sabe en la Cd. de México, hay una gran 

concentración de industrias, por lo cual muchas veces -

hay bajas en el suministro de Energía Eléctrica. En cuan 

to al combustible no hay ningún problema.(4). 

11.3.3.7.- Cont.aminación y Desechos. 



Debido a la gran czncentración de industrias 

gente, esta ciudad presenta serios prablewur con este 

factor.(0). 

11.3.3.3.- Disponibilidades Fiscales. 

De acuerdo al programa gubernaaental de. descon- 

36  

Y 

centración territorial de las actividades industriales,_ 

se encuentra el DF, en la misma zona que Cuautla, en don 

de no se aplicará ningún estímulo fiscal. (0)• 

/1.3.3.9.- Servicios Públicos. 

Son bastante aceptables. ya que se dispone de:_ 

bancos, sistemas de urbanización, servicios médicos, es-

cue2as, transporte urbano, etc.(5). 

11.3.3.10.- Condiciones climatológicas. 

En ocasiones el frio acelera ligeramente el pro 

ceso de cistalización de la miel, lo cual provoca trans-

tornos en el envasadc.(3). 

11.3.3.11.- Actitud de la Comunidad. 

Es muy buena, debido a la gran demanda que hay 

de empleos, además que las costumbres y la ideolo,la son 

como en toda ciudad grande, con un mayor grado cultural. 

(5). 
12.3.3.12.- Agua. 

Hay problemas en el transporte desde los pozos_ 

(distancias), así como la calidad de la misma, que en Al 
timas fechas sale bastante obscura, lo cual en un momen- 

to dado puede traer complicaciones en el lavado de fras- 

cos.(3). 

11.3.3.13.- Situación Política. 

Al estar en esta ciudad le mayoría de las Sacre 
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tarjas de Estado, se tiene seguido: marchas, huelgas, 

etc..(3). 

11.3.3.14.- Educación. 

Esta ciudad es el centro cultural más importan-

te de la República, con lo cual cumple muy bien con este 

factor.(5). 

11.3.3.15.- Situación competitiva. 

Hay varias envasadoras, aunque pequeñas y al 

ser el mayor centro de consumo, no seria muy problemáti-

co establecer la envasadora aqui.(4). 

A continuación se analizarán los aspectos rela-

cionados con los costes involucrados en los pUntos ante-

riores. 

11.3.3.a.- Costc de Transporte de Materias Primas. 

Como se estableció, la capacidad productiva de 

la planta es de 100 toneladas/año. En este proceso indun 

trial, la materia prima es igual a la que sale como pro-

ducto terminado. Tal materia prima se dijo que proven---

dna de: 

Cuautla 	4C% 

Cd. de Oaxaca 25% 

Chilpancingo 20% 

Morelia 	10% 

Puente Nacional 2% 

Otros 	3% 
Como sabemos los costos de transporte varian de 

pendiendo de la zona en la cual se preste el servicio, -

sin embargo tomaremos como en las dos candidatas enteric 

res(Cuautla, Zongolica), un promedio de $2.5/ton-km en - 



terreno pavimentado. 

A continuación se 	proporciona la 

kilómetros de los abastecedores a la Planta: 

Cuautla 120 

Oaxaca 507 

Chilpancingo 279 

Morelia 311 

Puente Nacional 424; 

Otros+ ].50 

38 

distancia en 

de manera que tenemos el siguiente costo por llevar la -

materia prima a la planta: 

costo de 
transporte 
de materia 
prima/al-lo 

materia 
distancia 	porcentaje del 	prima = 	X 	X 	X en kms. 	abastecedor 	total en 

respecto a la 	toneladas 
materia total 	anuales 

costo 
de 
transporte 
en S/ton-km 

Medicu:te esta exrresión se calcula el costo de 

transoorte de la materia Prima. La del Estado de Morelos 

sería: 

costo = (120) (.4) (100) (2.5) = $l2,000 

Para el estado de Oaxaca Earl.: 

costo = (507) (.25) (100) (2.5) = $31,687.50 

así sucesiva ente se calcu2a para los abastecedores res- 

tantes: 

coctc(Chilpancingo) =(279)(0.2)(100)(2.5) = $13,950 

cocto(Morelia) = (312)(0.1)(100)(2.5) = $7,775.00 

costo(P. Nacional)=(424)(0.02)(100)(2.5) =$2,120.00 

Al ser varias las ciudades que involucramos en este - 

punto, se ha considerado una media distancia. 
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costo(Otros) = (150)(0.03)(100)(2.5) = 31.125.00 

lo cual dá un costo total por concepto de transporte de 

materia prima a la planta de: 

costo total = 368,657.50 

11.3.3.b.— Costo de Transporte del Producto Terminado. 

Los clientes que reciben el producto se ubican 

en las siguientes ciudades, con los porcentajes que se —

dieron en el inciso 11.3.1.2. 

Cd. de México 	D.F. 	80% 

Guadalajara 	G 	10% 

Monterrey 	M 	3% 
Otros 	0 	796 

Tenemos que el costo es cubierto por el cliente 

cuando se trata de un pedido de provincia, pero la empre 

sa tiene que transportarla a la fletera con un costo si—

milar al que tenemos cuando el pedido es en la zona Me—

tropolitana, por lo tanto podemos decir que a la empresa 

le cuesta lo mismo distribuirlo a cualquier punto de la 

Repdblica. 

Existe un número de 300 viajes al afio.(Ver inci 

so II.3.I.b.). Tales viajes tendrán un cesto de 3150.00 

por viaje. 

El costo de transporte por a?o estará definido 

de la siguiente forma: 

costo de_costo promedie 
transporte 	por viaje X 

ndmero de 
viajes/alio 

Sustituyendo valores, tenemos: 

costo de transporte/ano = (150)(300) = 345,000 
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Costo de Mano de Obra. 

Como se ha manejado anteriormente, la planta 

contará con 6 obreros, los cuales garlan el salario míni-

mo, de modo que los costos anuales con respecto a la ma-

no de obra es: 

costo de mano =  número de 
	salario ... 	X de obra/ano 	obreros 	mínimo 

diario 

X namero de 
dices trabaja- 
dos al aho. 

sustituyendo valores en la fórmula, tenemos: 
costo de mano 
de obra/aho = (6obreros)(210S/obrero-dia)(300dias)= 

= 3378,000.00 
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11.4.— Conclusiones. 

A continuación se muestra una tabla de los cos—

tos correspondientes a las tres últimas ciudades candida—

tas. 

....Costos 

Ciudad-........„,  

....  Costo de — 
transporte 
de mat. p. 

Costo de — 
transporte 
de prod. t. 

Costo de 
mano de 
obra. 

Costo 
total. 

Cr 
Morelos. 

(E 

25,000 

(3) 

24,000 

(3) 

306,000 

(3).  

355,000 

. 

ZGngolica 

Veracruz. 63,537 15,000 306,000 384,537 

Me.xico 

D.F. 

,.._ 

68,657 45,000 378,000 491,657 

De acuerdo a la tabla de resultados, se puede —

observar que la actual localización de la planta es la —

que tiene los menores costos, por lo cual se recomienda —

a la empresa permanecer en el lugar actual. 
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ANÁLISIS Y SELECCION DE MAWIPARIA.  

III.1.- Introducción. 

En el presente capítulo se analizará la maquina 

ria existente y algunos de los procesos efectuados en la 

planta, y con base a los resultados del estudio se expon 

drán los criterios ya sea en pro c en contra, presentan-

do también alternativas de solución cuEndo el estudio no 

resulte satisfactorio. 

El presente estudio analizará la maquinaria u o 

peración desde un punto de vista técnico-económico, de -

manera que se optimicen ambos factores para un mejor fun 

cionamiento de la empresa. 

111.2.- Análisis del Polipasto neumático y del  

Diferencial de cadena.  

El polipasto neumático se utiliza para descar-

gar y transportar los botes de miel de 320 kg., ya sea -

al almacén de materias primas o de éste a la zona de ca-

lentamiento. 

El polipasto va montado sobre una estructura mo 

viole de acero, contando además con un control para le—

vantar o bajar la carga 

La presión que se requiere para levantar la car 

ga(a plena carga) es de 6.3 kg./cm-, con una velocidad -

de 9 m./min., y al bajar la carga con una velocidad de -

16 m./min. . 

Para media carga, la velocidad de levante es de 

13 m./min. y al bajar de 12 m./min. 
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Sin carga, la velocidad de levante es de 18 m./ 

min. y al bajar es de 10 m./min. 

El rancho cuenta con una articulación tipo gira 

toria, el peso total del polipasto es de 26 kg. y su ca—

pacidad es de una tonelada. 

El Diferencial de cadena se utiliza para levan—

tar o tajar las campanas aislantes, ya que éstas deben —

cubrir los botes de miel cuando se va a sumunistrar el —

vapor y deben levantarse para quitar los botes de la zo—

na de calentamiento. La zarza nominal del diferencial de 

cadena en cl zlvante es-de 1/2 tonelada. La altura entre 

gancho y gancho es de 216 mm. El esfuerzo necesario para 

levanta-,  la ca—za es de 26 kg.11 Peso del diferencial es 

de 12.6 kg. y el peso adicional zor metro de cadena es —

de 1.97 kg. El diámetro de la cadena es de 5.6 mm. 

Se estima que la vida del diferencial y del po—

lipasto en buenas condiciones de mantenimiento es de 20 

alos. 	continuaci5n se mencionan los factores considera 

dos al seleccionar estos equipos. 

111.2.1.— Análisis de acuerdo al proceso. 

Los tolipastos y diferenciales de cadena son e—

quioos destinados a desplazamientos verticales y horizon 

tales o en ambas direcciones. En general se utilizan ra—

ra trasladar cardas muy pesadas, pieza mor pieza, y fre—

cuentemente de forma irregular, Dor lo que para las nece 

sidades 	la ulanta el ooldpasto cumole con los requ.isi 

tos del :roces°, ya quI,. se :,-enuiere transportar cargas —

pesadas. 
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En cuanto al manejo de las campanas, come re---

quieren de un desplazamiento vertical y horizontal, se -

considera conveniente el diferencial de cadena para este 

proceso. 

111.2.2.- Calidad requerida. 

La descarga y transporte de los botes y el mane-

jo de las campanas requieren de un equipo sencillo y de_ 

fácil manejo, realizando sus operaciones en poco tiempo_ 

, por lo que el diferencial de cadena y el polipasto al-

canzan el nivel de calidad deseado. 

11/.2.3.- Capacidad de producción. 

Para la capacidad de la planta con un sólo poli 

pasto es suficiente para cubrir ccn las necesidades de -

descarga. 

Como el diferencial de cadena va montado por me 

dio de un trolley a un puente, se tiene un movimiento la 

teral accionado a mano, lo que permite colocar el dife—

rencial en el lugar donde se encuentren las campanas que 

se requieren en la producción. 

111.2.4.- Tecnología y Automatización. 

Debido a la producción que se maneja, el siste-

ma de transporte y descarga no requiere de una mayor tec 

nología o automatización que la de contar más que con -

los equipos ya mencionados. 

111.2.5.- Costos de adquisición. 

La empresa realizó la inversión del polipasto -

hace un ario con un costo de S 58,819.00, mientras que la 

compra del diferencial de cadena fué hace 10 arios con 

un costo de á 3,000.00. 



111.2.6.- Costo de mantenimiento. 

Los costos de mantenimiento 

de cadena se pueden considerar nulo. 

Para el polipasto neumático  
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en el diferencial - 

que consta de un me 

canismo más complicado requerirá de una inspección cada_ 

2 6 3 anos, por lo que los costos son nulos. 

111.2.7.- Seguridad de operación. 

El nivel de seguridad es lo bastante confiable 

para el diferencial de cadena, debido a que los diáme-z--

tras de la polea doble son pequeños, haciendo que la 

fricción de las distintas partes acopladas sirve para 

mantener la carga suspendida en cualquier punto cuando 

se deja de ejercer tracción sobre la cadena. 

En cuanto al polipasto podemos decir que como 

lleva un control de mando, en cuanto éste deje de operar 

inmediatamente el polipasto detiene su movimiento. 

Pdr lo que se puede concluir que ambos sistemas 

son seguros. 

111.2.8.- Mano de obra requerida. 

Ambos equipos requieren de un sólo operario y 

no se necesita de un adiestramiento o capacitación espe-

cial. 

111.2.9.- Disponibilidad de refacciones. 

Hay un gran nt5mero de fabricantes que se dedi-

can a la construcción de este equipo por lo que las re--

facciones no representan ninzAn problema. 

111.2.10.- Flexibilidad. 

Tanto el polipasto como el diferencial pueden_ 

manejar otro tipo de carga para alzan trabajo extra u - 
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otra carga diferente de la usual. 

111.2.11.- Restricciones políticas-económicas. 

No las hay. 

Conclusiones.- 

Por todos nstos casos y factores analizados 

llegamos a la conclusi3n de que el equi?o analizado es 

el adecuado para transportar y descargar la materia pri- 

rna. 

Diferencial de cadena acopla 

do al puente por medio del troley. 



Polipasto neumático de 1/2 Ton. 

49 
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111.3.- Análisis de la compresora. 

La compresora se utiliza para sumistrar la pre-

sión adecuada al polipasto neumático. 

Como el plipasto requiere de una presión de 6.3 
9 

kg./cm7 se tiene que comercialmente se requiere un com—

presor de 1 H.P. que proporciona una presión de 10.3 kg. 
2 /cm. 

El compresor es enfriado ror aire y trabaja a -

760 r.p.m. La entrega efectiva es de 3.4 m3/Hr. y tiene_ 

un desplazamiento de 9.2 m3/Hr. 

Se estima que la vida dtil del compresor sea de 

15 anos con el cuidado requerimiento y cuidados que re-

quiera éste. 

Los factores a considerar en el análisis del 

compresor son: 

111.3.1.- Análisis de acuerdo al proceso. 

De acuerdo al proceso el compresor es la parte_ 

principal oue suministra la fuerza para accionar el poli 

pasto neumático. 

111.3.2.- Calidad requerida. 

Al utilizar el polipasto, accionado por medio 

de aire comprimido proporcionado Por el compresor, nos 

permite tener una regulación suave sobre la carga y así_ 

tener un mejor manejo de ésta. 

111.3.3.- Capacidad de producción. 

Para manejar el polipasto se tiene el compresor 
9 

, el cual proporciona una presión de 6.3 kg./cm: 

111.3.4.- Tecnología y Automatización. 

Para mover el polipasto, no se requiere de al— 
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gún otro equipo diferente o más avanzado. 

111.3.5.- Costos de adquisición. 

La empresa compró el equipo hace un ario con un_ 

costo de 	36,700.00. 

111.3.6.- Costo de mantenimiento. 

Para su mantenimiento se requiere cambiar un li 

tro de aceite cada mes y revisar el equipo cada arlo, por 

lo que los costos de mantenimiento son de S 800.00. 

111.3.7.- Seguridad de operación. 

Al utilizar el sistema de aire comprimido no se 

producen chispas, como las producirían los movidos por — 

medio de motor eléctrico, existiendo por esta razón mena 

res riesgos de incendio. 

111.3.8.- Mano de obra requerida. 

Como para el manejo de la compresora no se re- 

quiere mano de obra capacitada, no existe problema de ma 

no de obra. 

111.3.9.- Disponibilidad de refacciones. 

Como hay un sin número de fábricas de todas las 

reafacciones, éstas se pueden adquirir en el mercado na- 

cional. 

111.3.10.- Flexibilidad. 

Se tiene la posibilidad de poder comprar algún_ 

tipo de equipo neumático para mejorar el proceso de pro- 

ducción y aprovechar el compresor. 

111.3.11.- Restricciones Políticas-económicas. 

No las hay. 

Conclusiones.- 

Por todos estos casos y factores analizados se_ 
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tiene que el compresor 	el adecuado para accionar el - 

polipasto. 

Vista del lugar donde se encuentra ins-

talada la compresora. 
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111.4.- Análisis de las Campanas Aislantes.  

En las campanas se colocan los tambos de miel z• 

para efectuarse el proceso de calentamiento. Teniendo -

las campanas la función de aislar completamente a los -

tambos con el vapor suministrado por la caldera, depen-

diendo del estado de la miel es el tiempo le efectuar la 

operación, ya que si la miel se encuentra liquida el :-

tiempo de calentamiento será menor que si estuviera cris 

talizada. 

Se estima que el tiempo de vida de las campanas 

con adecudas condiciones de mantenimiento es de 20 aros. 

A continuación se presentar• los factores considerados en 

el análisis de las campanas. 

111.4.1.- Análisis de acuerdo al proceso. 

De acuerdo al proceso general de la planta enea 

sadora es importante el uso de las campanas aislantes, -

ya que máximizan la operación de calentamiento. 

111.4.2.- Calidad requerida. 

La miel debe de tener una determinada densidad._ 

y no presentar burbujas, lo cual se logra con un buen ca 

lentamiento, por medio de las campanas. 

111.4.3.- Capacidad de producción. 

Para la capacidad de la planta se requiere de -

tres campanas, dise? asas de acuerdo a las dimensiones de 

los tambos. 

111.4.4.- Tecnología y Automatización. 

Dada la función de las campanas, el nivel tecno 

lógico de éstas es aaecuado con el proceso de envasado. 

111.4.5.- Costos de adquisición. 
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La com,alUa efectuó la inversión por coner.pte -

de estas campanas hace 10 ailcs, las cuales tuvierón un - 

costo de $ ,000.00 c/u, actualmente se cotizan en $ 20-

000.00 c/u. 

117.4.6.- Costo de mantenimiento. 

Lcs costos de mantenimiento ncn mininos, ya que 

únicamente consistenen la lir. pieza enterior e interior 

de las campanas cada semana, efectuandose cada alo una 

pirtada de alumirio. 

111.4.7.- Seguridad de operación. 

Dando un buen mantenimiento son bastante segu-

ras, de lo contrario se Presentarían fugas y causar des-

gaste en el material. 

111.4.8.- Mano de obra requerida. 

La cano-de cbra necesaria para operar las campa 

nes no requiere de de ninguna capacitación especial, ya 

ame consiste en levantar las ca-,aas mediante diferen—

cial de cadena y tomar lecturas de los medidores. 

111.4.9.- Disponibilidad de refacciones. 

Debido a que los accesorios son Ilnicamente ter-

mómetros y manómetros, la adquisición de éstos no presen 

ta ningún problema. 

flexibilidad¿ 

.-?1-Aden ser aprcvcchadas an el calentamiento de 

otras sustancias. 

111.4.13.- Restriecicnes Políticas-ecún6mic:as. 

no existen ningún tiro de restricciones para es 

te tipo de equipo. 

Conclusiones.- 

Por todos los factores analizados llegamos al - 
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convencimiento de que estas campanas aislantes son las a 

decuadas para el proceso de calentamiento. 

Campanas Aisladoras. 
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111.5.- Análisis del Generador de Vapor., 

En la operación de calentamiento se descristali 

za le miel y se pone en un estado conveniente para ser -

bombeada. 

La caldera suministra vapor a las tres campanas 

que contienen a los tambos, proporcionando la temperatu-

ra adecuada para el proceso. La potencia es de 15 H.P. y 

el tipo de combustible que utiliza es petróleo. 

A continuación se mencionan los siguientes pun-

tos para el análisis de este equipo. 

I//.5.1.- Análisis de acuerdo al prcceso. 

Para el proceso de producción que se lleva a ca 

bo es totalmente indispensable efectuar la operación de_ 

calentamiento de la miel, por medio del generador de va-

por, ya que de lo contrario, efectuandose por otro medio 

seria extremadamente largo, y Para la capacidad de pre--

duccidn de la planta, se vería reflejada en los costos. 

111.5.2.- Calidad requerida. 

En la miel no deben formarse burbujas, ni cris-

talizarse rápidamente(por razones comerciales), estos re 

querimientos se resuelven mediante el uso del generador. 

111.5.3.- Capacidad de prcducci6n. 

Para la prcduccidn de esta planta es adecuada -

la capacidad del generador(200 kg. de vapor/Hr.). 

111.5.4.- Tecnología y Automatización. 

la tecnología del generador que utiliza la plan 

ta es de lo mejor al igual que la automatización de éste 

, dados los requerimientos de la misma. 
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111.5.5.- Costos de adquisición. 

El generador fué adquirido por la empresa hace_ 

1C arios con un costo de $ 40,000.00 y en la actualidad -

tiene un costo promedio en el mercado nacional de $ 265, 

000.00. 

111.5.6.- Costo de mantenimiento. 

Lós costes de mantenimiento actualmente son de_ 

$ 2,000.00 anuales, resultado de dos visitas al año, que 

hacen los técnicos de la casa proveedora, que son por lo 

general operaciones de limpieza. 

El fabricante ofrece dos arios de garantía a par 

tir de la compra y la_ vida útil del generador se estima_ 

en 20 años. 

111.5.7.- Seguridad de operación. 

Cuando la unidad ha sido terminada por el fabri 

cante, se prueba de acuerdo al código de la A.S.M.F., a 

1.5 veces la presión de trabajo, para comprobar su cons-

titución y hermeticidad de los tubos. Antes de ser entre 

gada la caldera se arranca para que levante presión y de 

esta manera verificar la operación del sistema de con—

trol y los accesorios de seguridad. 

Todas les pruebas que se hacen al entregar la 

caldera son para garantizar defectos de fabricación, y -

con una adecuada programación de mantenimiento preventi-

vo(se recomienda cada cada 6 meses), se tendrá rara vez_ 

mantenimiento correctivo. 

Hasta el momento todo esto se ha efecttado y no 

se han presentado problemas graves. Por lo que se reco--

mienda el mismo control de mantenimiento para evitar po- 
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sibles accidentes. 

111.5.8.— Mano de obra requerida. 

El funcionamiento de la caldera es autcmática,_ 

requiriendo solamente que un obrero accione los contro-- 

les para ponerla en funcionamiento, por lo que no se ne— 

cesita mano de obra capacitada. 

111.5.9.— Disponibilidad de refacciones. 

Actualmente encontramos una oferta muy buena ya 

que existen varias casa comerciales especializadas en -- 

calderas. 

111.5.10.— Flexibilidad. 

Es amplia, ya que en dado caso se podría calen— 

tar alEdn etre liquido. 

111.5.11.— Restricciones Políticas—económicas. 

Nc existe acttalmente nigdn problema o restric— 

ción respecto a la caldera, ya que se trata totPlmente — 

de un mercado libre. 

Conclusiones.— 

For todos los puntos estudiados se puede asegu— 

rar que la actual máquina cumple totalmente con los re— 

querimientos de esta operaci6n y con un costo razonable. 



Vista frontal del Generador de varar 
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111.6.- Análisis de la Bomba.  

Una vez que se tiene la miel calentada, sigue -

la operación de bombear la miel a un tanque de almacena-

miento, para el envasado. 

Al ser la miel un fluido de densidad mayor que_ 

la del agua, se hace necesario tener una bomba de enzra-

nes. 

El bombeo se hace directamente de los tambos al 

tanque de almacenamiento, situado a 3 m. 

La bomba con la que se trabaja actualmente, tie 

ne una potencia de 1/2 H.P., la cual está instalada a la 

altura de los tambos de miel. 

Estudio de las características: 

111.6.1.- Análisis de acuerdo al procesc. 

Es buena la selección de la bomba de acuerdo al 

proceso que se lleva a cabo, ya que de otro modo se ten-

dría que trasladar la miel de los tambos al tanque de al 

maceramiento de una forma manual, lo que imlicaria más -

tiempo y mayor esfuerzo per parte del obrero. 

111.6.2.- Calidad requerida. 

Es importante la que nos ofrece la bomba, ya -

que no hay exposición de ningún tipo con el medio exter-

no en su recorrido(hay que recordar que se esta manejan-

do un producto que la gente consumirá como alimento). 

111.6.3.- Capacidad de producción. 

Es la indicada, ya que como promedio se utiliza 

la bomba alrededor de una hora por día 

111.6.4.- Tecnología y Automatización. 
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Esta totalmente actualizada, de acuerdo a las - 

cantidades que esta manejando la empresa anualmente de - 

miel. 

111.6.5.- Costos de adquisici5n. 

Esta bomba fué comprada hace 8 arios. teniendo - 

un valor de 3 2,000.00, siendo el costo actual de 	25,_ 
000.00. 

111.6.6.- Costos de mantenimiento. 

Hasta el momento no se ha tenido la necesidad 

de reparar la bomba. Le Inico que se ha hecho necesario_ 

es la limpieza de la bomba en su exterior y su engrasado 

lo cual tiene un costo $ 15.00 proredio anualmente. 

Con el motor de la bomba no se ha tenido pro---

blema en cuanto a su funcionamiento, el costo del motor_ 

en cuanto al consumo de energía electrica es aproximada-

mente de $ 20.00 anuales. 

111.6.7.- Seguridad de operación. 

Desde su instalación hasta la fecha no se ha re 

portado ningún problema ni en el manejo ni en la opera, 

ción de la misma. 

TTT.6.8.- Mano de obra requerida. 

Es tan sencillo el funcionamiento de la misma - 

cue cualquier persona la puede manejar, sabiendo que con 

trol se tiene que accionar. 

111.6.9.- Disponibilidad de refacciones. 

No hay ningún problema, ya que este tipo.de e-

quipo difícilmente se deterioran sus componentes, además 

de que hay bastantes casas que venden refacciones. 

111.6.10.- Flexibilidad. 
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Debido a que la bomba le de en.Tranes, no servi-

rla para otro tiro de liquido {no viscosos), lo que prono 

carta dificultad para adaptarla a otros usos. 

111.6.11.- Restricciones políticas-econtsmicas. 

No las hay, ya que como se ha mencionado el mer 

cado de este tipo de equipo es totaimene libre. 

Conclusiones.- 

Con resultado del análisis de los puntos ante-

ric.res, hemos concluido que la selecci5n de la bomba que 

se ^i^S en la empresa fuá la adecuada. 

Vista de la Bomba. 
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de miel. 

Como se mencionó en el estudie de lc, bomba, el 

tanque de almacenamiento es el depósito de la miel, uLa 

vez que está ha sido bombeada y filtrada a través de una 

malla, para poder quitar las impurezas como tierra c par 

tes de las abejas(alas, patas, etc.), que puede traer la 

miel del lugar de producción. 

El tanque de almacenamiento es un cilindro de -

poliuretano, con un diámetro de 1.2 metros, el cual sir-

ve exclusivamente para almacenar la miel, en espera del_ 

envasado que se efectuará después. 

Los factores a considerar en el estudio del tan 

que de almacenamiento de miel son: 

111.7.1.- Análisis de acuerdo al proceso. 

Es adecuado en cuanto al proceso, ya que para -

el almacenamiento únicamente necesitamos de algiln depósi 

te para la miel. Este tanque lo cumple, pués tanto como_ 

el material qué es bastante ligero, también no requiere_ 

de una instalación bastante sofisticada. El tanque de al 

maceramiento esta montado en una base de 90 cm de altura 

para poder efectuarse cómodamente el envasado. 

111.7.2.- Calidad requerida. 

La cumple satisfactoriamente, ya que la miel no 

se combina con el material del tanque, lo que en caso -

contrario podría producir alteraciones en la calidad y -

constitución de la miel. 

111.7.3.- Capacidad de producción. 

El tanque es el adecuado para la capacidad de -

prcducci6n de la planta, en virtud que el tanque puede -

soportar hasta 5 tambos donde viene la miel. 
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111.7.4.— Tecnologia y automatización. 

Es adecuada, ya que el material del tanque, cum 

ple con las condiciones requeridas, que s6n: soportar la 

temperatura y peso de la miel. 

111.7.5.— Costos de adquisición. 

El tanque fué adquirido hace 4 arios con un cos—

to de S 2,000.00, como se puede apreciar su costo es muy 

bajo y considerando además que tiene una vida útil de 20 

anos, se puede decir que el tanque tiene un rendimiento 

eoónómico grande. 

111.7.6.— Costo de mantenimiento. 

Sus costas s6n muy bajos, pués el mantenimiento 

que se le da al tanque se hace cada 6 meses, el cual con 

siete en limpiarlo, para quitar las impurezas qué pudie—

rán haber pasado por la malla, c los residuoc(espuma) —

que se pudierán formar en las paredes del tanque. 

111.7.7.— Seguridad de operación. 

El tanque en si, no tiene ningén tipo de riesgo 

o'peligro de trabajo, ya que esté, puede resistir la tem 

peratura y peso de la miel que esta en el depósito. Don—

de hay que tener cuidado es en la base que scporta al —

tanque, ya que esté, con el tiempo podría llegar a po--

drirse o cuartiarse Ilmadera de la base. 

111.7.8.— Mano de obra requerida. 

No se necesita alguna mano de obra especializa—

da, pués la miel llega automáticamente al tallque de alma 

cenamiento. 

111.7.9.— Disponibilidad de reacciones. 

No se puede hablar de refacciones para el tan-- 
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que, ya que cuando se presente una falla, ser:ra una frac 

tura en el tanque. 

111.7.10.- Flexibilidad. 

Se podría utilizar como almacén de otro tipo 

de alimento, por mantener las condiciones higienicas. 
111.7.11.- Restricciones políticas-económicas. 

No existe ningdn tipo de restricciones para es 
te tipo de equipo. 

Conclusiones.- 

Con base en los factores análizados se puede de 

cir oue la selección del tanque fué la adecuada, sobre -

todo por la simplicidad y función que desempeña el mismo 

dentro del proceso general del envasado. 

Tanque de 
Almacenamiento. 
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Análisis del Lavado de Frasco.  

Para esta operaci3n la compañia cuenta con un -

obrero, el cual satisface el lavado manual de 555 fras-

cos. Este operario tiene un salario de $ 170.00. 

La operación de lavado se efectua mediante una 

tina que contiene agua con jabón, y con la ayuda de cepi 

llos se realiza la limpieza del frasco(se analizará más 

ampliamente en el capítulo y). 

A continuación se analizarán los factores invo-

lucrados en la operación. 

111.8.1.- Análisis de acuerdo al proceso. 

El lavado de frasco es una operación importante 

dentro del prcceso, debido a que si ésta no se fectua a-

decuadamente, no se podrá utilizar dicho frasco para la 

siguiente operación( etiquetado). 

171.8.2.- Calidad requerida. 

El frasco deberá tener un alto grado de limpie-

za, por tratarse-de un producto alimenticio. En algunas_ 

ocasiones para que se cumpla con esta calidad, el tiempo 

de lavado se ve aumentado. 	 • 

111.8.3.- Capacidad de producción. 

Para la capacidad de la planta la operación ma- 

nual es adecuada. 

111.8.4.- Tecnología y Automatización. 

No existe tecnología y automatización ya que la 

operación es completamente manual. 

111.8.5.- Costos de adquisición. 

No los hay. 

111.8.6.- Costo de mantenimiento. 
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El mantenimiento consiste en la 2impieza de los 

depósitos de agua y de los cepillos, cuyo costo es de 

100.00 anuales. 

111.8.7.— Seguridad de operación. 

La operación manual presenta un alto riesgo de_ 

accidente al operario, ya que .7recuentemente se rompen 

frascos al resbalarse de las manos del operario. 

111.8.8.— Mano de obra requerida. 

La operación es muy elemental, no requiere de 

especialización. 

111.8.9.— Disponibilidad de refacciones. 

No hay refacciones. 

111.8.10.— Flexibilidad. 

Es amplia, pués se tiene la facilidad de lavar_ 

otras cosas. 

111.8.11.— Restricciones Polticas—eccnómicas. 

No los hay. 

Conclusiones.— 

Después de haber estudiado estos factores, en—

contramos que por la calidad requerida, la falta de se—

guridad en la operación y la lentitud de la operación —

se analizará la conveniencia de efectuar la operación —

con una máquina semiautomática. 

Ahora se enlistarán una serie de puntos que sir 

ven para evaluar la situación actual contra la adquisi—

ción de la máquina, desde un enfoque técnico y de costo. 

1.— Factores técnicos. 

a) El obrero es lento y la calidad no es 

muy aceptablef mientras que para el 
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caso de la máquina la operación es 

más rápida y de mejor calidad. 

b) En el sistema de lavado actual hay pe 
ligro de accidente por los vidrios 

rotos(ya que los frascos son frági 

les y se encuentran enjabonados) y 

por el otro lado la máquina dispo-

ne de controles y dispositivos de_ 
seguridad. 

c) En caso de situaciones anormales la -

máquina tendra la capacidad de la-
var otro tipo de envase(cuando se_ 

utilicen otro tipo de envase), al 

igual que la situación actual. 

d) Con la máquina se aumentará la automa 

tisación. 

e) Con el uso de la máquina mejorarán -

considerablemente las condiciones_ 

de trabajo(comodidad y seguridad -

en la operación), que se traduci—

rán en un mejor aprovechamiento -

del operario en sutratajo. 

2.- !actores de costo. 

a) Por la información del fabricante de_ 

la máquina, el mantenimiento con--

sistirá básicamente en aceitar, --

cambiar baleros y cepillos, cuyo -

costo de mantenimiento es de $ 

500.00 anuales. El fabricante otor 
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ga dos años de garantía. 

b) El costo de instalación de la lavado-

ra es bajo, ya que no requiere de_ 

una instalación especial. 

c) La productividad de los materiales(en 

vanas) se eleva con el uso de la -

lavadora. 

d) La calidad de la mano de obra es baja, 

ya que el procedimiento consiste - 

sclamente en colocar los frascos -

entre los cepillos. 

e) Analizando para la misma capacidad de 

producción, el tiempo de lavado de 

la máquina es menor que el lavado_ 

manual(ccmo se verá en el capítulo 

v), lo que repercutirá en el costo 

de mano de obra. 

Los costos de mano de obra en ambos ca-

sos se obtienen de la siguiente ma 

vera: 

Cesto = Tpo estándar/fco(producción dia- 
anual. 	ría)(3 / min)(# dias del año) 

Operación manual de Lavado: 

Costo = 0.63(555)(0.354)(300) = 3 37,132.83 
anual. 

Operación de Lavado mediante la máquina: 

Costo = 0.40(555)(0.354)(300) = 3 23,580.00 
anual. 

Nota: El tpo estándar correspondiente a cada o-

peración, se obtuvo en el capítulo V. 
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f) La vida útil de la lavadora se estima 

que es de 10 anos. 

g) Actualmente la compariia se encuentra 

en disponibilidad para llevar a ca 

bo la inversión en la compra de la 

máquina lavadora,cuyo costo es de_ 

$ 16,000.00. 

Evaluación Económica de las Alternativas. 

A continuación_ se muestran dos tablas de flujo 

de efectivo, una de la situación actual y la otra con la 

adquisición de la Lavadora semiautomática de frascos, pa 

ra un horizonte de planeación de 5 anos, en ambos casos. 
Proyección cJn la situación actual. 

Ario Inversión 	Costos de 
operación 

Costos de 
mano de obra 

Flujo de 
caja(-) 
total 

o 
1 $ 100.00 $ 37,132.80 $ 37,132.80 

2 - 130.00 - 44,559.36 - 44,689.36 

3 - 169.00 - 53,471.23 - 53,640.23 

4 - 219.70 - 64,165.48 - 64,385.18 

5 - 285.61 - 76,998.60 - 77,284.21 

Por fuente del Banco De México ( Indice 

Nacional de Precios y Salarios Anuales ) 

se sabe que de 1977 a 1981, los salarios 

en un 19.6 % anual promedio, en tanto la 

inflación ha crecido un 27.1 % anual pro 

medio. 'Se escogió estos porcentajes pa-

ra efectuar el estudio. 
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Proyección con la lavadora semiautomática de frascos 

Año Inversión_ Costos de 
mantenimiento 

(-) 

Costos de 	Costos de 	Flujo de 
suministros 	m. de obra 	caja 

total 
(-) 	(-) 	(-) 

o S-16,000.00 - - - $ 16,000.00 

1 - - a 150.00 S 23,580.00 - 23,730.00 
2 - - 195.00 - 28,296.00 - 28,491.00 

3 - $ 2,535.00 - 253.50 - 33,955.20 - 36,743.70 

4 - - 3,295.50 - 329.55 - 40,746.24 - 44,371.29 

5 -*35,644.12  - 4,283.50 - 428.42 - 48,895.50 - 17,963.30 
++ 

++ Según el artículo 21 de la ley sobre el_ 

impuesto sobre la renta (maquinaria para 

plantas embotelladoras y envasadoras) es 

te tipo de máquina se deprecia un 8 % -

anual, por 13 cual la máquina dentro de_ 

5 años tendra un valor de S 9,600 que a-

fectados por la tasa inflacionaria (30%) 

al cabo de 5 años sera: 

S 9,600(f/13,3011,5) 

9,600(3.7129) 

$ 35,644.8 que sera el valor de 

salvamento de la má-

quina dentro de 5 a-
aos. 

Utilizando el método de evaluación de alterna-

tivas por el análisis de inversión incremental(en la bi-

bliografía se podrá encontrar en detalle este método). 
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Flujo de caja 

Ario Lavadora Situación Diferencia 
semiautomática actual 

(1) (2) (3).(1)-(2) 
o $ -16,000.00 $ -16,000.00 
1 - -23,730.00 $ -37,132.80 - 	13,550.00 
2 - -28,491.00 - -44,689.36 - 	16,198.36 

3 - -36,743.70 - -53,640.23 - 	16,896.53 

4 -44,371.29 - -64,385.18 - 	20,013.89 

5 - -17,963.30 - -77,284.21 - 	59,320.91 

1 	T 
3 	4 

Diagrama de flujo de efectivo de la 
diferencia. 

De acuerdo a la diferencia se encontrará la ta-

interna de recuperación. 

(T.I.R.) 
Año 

Probando para una tasa interna de recuperacidn_ 

del 50 %. 
Diferencia 	Factor 	Valor Presente 
$ -16,000.00 1 -16,000.00 

1 13,550.00 0.6670 9,037.85 
2 16,198.36 0.4440 7,192.07 

3 16,896.53 0.2963 5,006.44 

4 20,013.89 0.1975 3,953.36 
5 - 	59,320.91 0.1317 7,812.56 

Total 17,002.28 
Ahora se probará para una T.I.R. del 110 %. 

t 
	

1  
2 
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Ario Diferencia Factor Valor pre3ente 

0 $ -16,000.00 1 -16,000.00 

1 13,550.00 0.4762 6,425.51 

2 16,198.36 0.2266 3,673.79 

3 16,896.53 0.1080 1,824.83 

4 20,013.39 0.0514 1,025.72 

5 59,320.91 0.0245 1,452.48 

Total - 1,567.67 

Interpolando entre los dos valores obtenidos 

ccn las tasas de recuperación del 50 % y del 1]0 %, 

tiene una T.I.R. del 105 %. 

Decisión.- En base que un financiamiento bancaria 

es del 30 % anual promedio, se exige a 

esta máquina una tasa de interes mínima 

atractiva del 40 %, y según se observa -

en el horizonte económico de 5 años es -

bastante aceptable la compra de esta má-

quina. 



Vista superior de la lavadora. 
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111.9.— Análisis del Etinuetado  de frasco.  

Para Esta operación la compañia cuenta. con un 

obrero, el cual satisface el etiquetado manual de 555 

frascos por jornada. Este operario tiene un salario de 

S 170.00 diarios. 

La operación del etiqUetado se efectua en una 

mesa, sobre la cual s- tienen los instrumentos de traba—

jo(goma, lamina para engomar) y las etiquetas, teniendo_ 

a un lado los frascos, llevandose a cabo con todos estos 

la operación del etiqueJado(se analizará más ampliamente 

en el capitulo y). 

A continuación se analizarán los factores invo—

lucrados en la operación. 

111.9.1.— Análisis de acuerdo al proceso. 

El etiquetado del frasco es muy impertante, ya 

que sera su distinción en el mercado( se vera más amplia 

mente en el capítulo 71 ), de manera que si no se encuen 

tra etiquetado el frasco, no sa,ldrl. al  mercado. 

111.9.2.— Calidad requerida. 

El frasco debe de quedar perfectamente etiqueta 

do, sin manchas de goma sobre el frasco, llevándose ade—

cuadamente la operación se cumple con esta condición. 

111.9.3.— Capacidad de producción. 

Aunque la operación del etiquetado manual es 

lenta, se podría decir que para la capacidad de la plan—

ta, es adecuada. 

111.9.3.— Tecnología y automatización. 

No existe tecnologia y automatización ya que la 

operación es completamente manual. 

• 
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111.9.5.- Costos de adquisición. 

No los hay. 

111.9.6.- Costo de mantenimiento. 

El mantenimiento consiste en la limpieza de la 

mesa de etiquetado y de la lámina para engomar, cuyo 

costo es de $ 50.00 anuales. 

111.9.7.- Seguridad de operación. 

El etiquetado presenta cierto tipo de riesgo ya 

que trabajar con frascos es peligroso. 

111.9.8.- Mano de obra requerida. 

La operación es muy elemental no.requiere de - 

especializaci6n. 

111.9.9.- Disponibilidad de refacciones. 

No hay refacciones. 

111.9.10.- Flexibilidad. 

Es amplia, pués se podría etiquetar otro tipo_ 

de envase. 

111.9.11.- Restricciones Políticas-económicas. 

No las hay. 

Ccnclusiones.- 

Después de haber estudiado estos factores, se - 

llego a la conclusión de que la operación de etiquetado_ 

realizada manualmente es tediosa y lenta, por lo que se_ 

alalizará la conveniencia de fectuar la operación con - 

una máquina semiautomática. 

A continuación - se enlistarán una serie de pun- 

tos que servirán para evaluar la situación actual con-- 

tra la de la máquina, desde un enfoque técnico y de cos 

to. 
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1.- Factores técnicos. 

a) Como se vió la operación de etiqueta-

do es lenta, mientras que con la -

máquina la operación es más rápida. 

b) Resulta más segura la operación reali 

zada manualmente, que la realizada 

a máquina, dado que un descuido 

del operario ocasionaría un acci-

dente, al tener contacto con algu-

nos de los elementos de la misma. 

c) La flexibilidad de la operación manu-

al es mayor que la de la máquina._ 

debido a que manualmente se puede_ 

etiquetar cualquier tipo de envase. 

d) Con el uso de la máquina se incremen-

taría la automatización. 

e) Utilizando la máquina se tendrían me-

jores condiciones de trabajo para 

el operario. 

2.- Factores de casto. 

a) Por la información del fabricante de,  

la máquina se sabe, que el manteni 

miento consiste básicamente en en-

grasarla y cambiar accesorios. Di-

cho costo es de $ 1,000.00. El fa-

bricante otorga 2 años de garantía. 

II) El costo de instalación de la etique-

tadora es nulo, ya que lo ártico -

que requiere es conectarse. 
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e) La posibilidad de disminuir los des--

perdicios es la misma en ambos ca-

sos. 

d) La calidad de la mano de obra es baja 

para la máquina, ya que el procedi 

miento consiste en colocar el fres 

cc sobre una parte de la máquina -

y accionar la.palanca. 

e) Analizando para la misma capacidad de 

producción, el tiempo de etiqueta-

do de la máquina es menor que el - 

manual(como se verá en el capítulo 

y), lo que repercutirá en el costo 

de mano de obra. 

Los cestos de mano de obra se obtienen -

de igual forma que en el análisis_ 

de lavado. 

Operación manual de Etiquetado: 

Costo = 0.5234(555)(0.354)(300) = S 30,849.72 
anual 

Operación de etiquetado mediante la máquina: 

Costo = 0.1046(555)(0.354)(300) = $ 6,165.23 
anual 

f) La vida útil de la máquina se estima 

que es de 15 años. 

g) Actualmente la compaaia se encuentra 

en disponibilidad para llevar a -

cabo la inversión en la compra de 

la etiquetadora, cuyo costo es de 

S 20C,u00.00. 



79 

Evaluación Ecónomica de las Alternativas. 

A continuación.se muestran dos tablas de flujo._ 

de efectivo, unt_ con la situación actual y la otra con —

la adquisición dr- la etiquetadora semiautomática de frac 

cos, para un horizonte de planeción de 10 anos, en los —

dos c..sos. 

Proyección con la situación actual. 
Año 	Inversión 	Costos de 

operación 
+ 

[ 

Costos de 
mano de obra 

Flujo de 
caja(—) 
total 

o 01•• ••••• 

1 $ 	50.00 30,849.72 $ 	30,899.72 
2 — 	65.00 — 	37,019.66 — 	37,034.66 

3 — 	84.50 44,423.60 44,506.10 

4 109.85 53,308.32 53,418.17 
5 142.80 63,969.98 — 	64,112.78 
6 — 185.64 76,763.98 — 	76,949.62 

7 — 241.33 92,116.78 — 	92,358.11 
8 — 313.73 — 110,540.13 — 110,853.86 

9 — 407.85 — 132,648.60 — 133,056.45 
10 — 530.20 — 159,178.32 — 159,708.54 

Se han considerado los mismos porcentajes 

de inflación anual promedio(2796) y de in—

cremento de salarios anuales(19.6%), que 

se considerar6n en el análisis del lavado 

de frascos. 
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Proyección con la etiquetadora semiautomática de frascos 
Ario 	Inversión 	Costos de 	Costos de 

mantenimiento 	suministros 

(-) 	(-) 
O 
	

$ -200,000.00 

10 

3 1,690.00 
- 2,197.0C 

- 2,856.10 
- 3,712.93 

- 4,826.81 
- 6,274.85 
- 8,153.30 

- +551,440.00 -10,604.50  

$ 300.00 

- 39C.00 

- 507.00 

- 659.10 
- 853.83 

-1,113.88 

-1,448.04 

-1,882.46 

-2,447.19 
-3,181.35 

1 

3 
4 

5 

7 

Año Costos de 

m. de obra 
(I) 

Flujo de 
caja 
total 

3 -200,000.00 

	

S 6,165.23 	- 6,465.23 

	

- 7,198.28 	- 	7,788.28 

	

- 8,877.93 	- - 11,074.93 
- 10,653.52 	- - 13,509.62 
- 12,784.22 	- - 16,494.15 

- 15,341.06 	- - 20,167.87 
- 18,409.23 	- - 24,084.13 

- 22,091.13 	- - 30,234.44 
- 

	

- 26,509.36 	37,109.35  

	

- 31,811.23 	- +505,842.92 

1 

2 

3 
4 

5 
6 

7 
8 

9 
10 



Situación 	Diferencia 
actual 
(2) 	(3)=(l)—(2) 

—20C,000.00 

- 30,899.72- 
- - 37,084.66- 
- - 44,508.10-
- - 53,308.32- 
- - 64,112.78- 
- - 76,949.62- 
- - 92,358.11- 
- -110,853.86- 
- -133,056.45-
- -159,708.54- 

24,434.49 
29,296.38 
33,433.17 
39,909.55 
47;618.63 
56,781.75 
67,673.98 
80,569.42 
95,946.60 
665,555.46 
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++ Análogamente al estudio de la lavador., se 

tiene que la máquina tendra dentro de 10 a 

Ros un valor de salvamento de $ 40,000.00_ 

que afectados por la tasa inflacionaria 

(30%) al cabo de 10 años sera: 
40,000(f/p,30%,10) 

40,000(13.786) 
$551,440 que sera el valor de 

salvamento de la má—

quina dentro de 10 a 

Ros. 

Utilizando el método de evaluación de alterna—

tivas por el análisis de inversión incremental. 

Flujo de caja 

Año etiquetadora 
semiautomática 

(1) 

o 
1 

$ —200,000.00 

69465.23 

2 7,788.28 

3 11,074.93 
4 ••• 	•M• 13,509.62 
5 - - 16,494.15 
6 20,167.87 
7 24,684.13 
8 - - 30,284.44 
9 37,109.85 
10 - +505,842.92 
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jr 	r  
lo o, ,r 

DiaG=L:. de fitio de efectivD de la 

tasa 

Alío 

diferencia. 

De acuerdo con la diferencia se encontrará la - 

interna de recuperación_ (T.I.R.) del 50 %. 

Diferencia 	Factor 	Valor Presente 

0 S -200,000.00 1 -200,000.00 

1 - 	24,434.49 0.6670 16,297.81 

2 - 	29,296.38 0.4440 13,007.60 

3 - 	33,433.17 0.2963 9,906.25 

4 - 	39,909.55 0.1975 7,882.14 

5 - 	47,618.63 0.1316 6,266.61 

6 - 	56,781.75 0.0378 4,985.44 

7 - 	67,673.98 0.0585 3,958.28 
8 - 	80,569.42 0.0390 3,142.21 

9 - 	95,94b.60 0.0260 2,494.61 

10 - 	665,555.46 0.0173 11 514.11 

Total -120,544.94 
Ahnra se probará pz,ra una tasa interna de recu-

peración del 15 %. 
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Año Diferencia Factor Valor Presente. 

O 8 -200,000.00 1 -200,000.00 

1 24,434.49 0.8696 21,248.23 
2 29,296.48 0.75b1 22,151.00 

3 33,433.17 0.7565 21,932.31  
4 39,909.55 0.5718 22,320.18 

5 47,618.63 0.4972 23,675.98 
6 56,781.75 0.4323 24,546.75 
7 67,673.98 0.3759 25,438.65 
8 80,569.42 0.3269 26,338.14 

9 95,946.60 0.2843 27,277.62 

10 665,555.46 0.2472 164 525.20 

Total 180,004.06 

Interpolando entre los dos valores obtenidas 

con las tasas de recuperación del 50 % y del 15 %, se 
tiene una T.I.R. del 22.36 %. 

Decisión.- Tomando en cuenta que una tasa bancaria_ 

de inversión en promedio es del 30 % a--

nual, se exige a esta máquina una tasa -

de interes mínima atractiva del 40 5!, y -
como se puede apreciar en el horizonte -

económico de 10 años, se recomienda a la 

empresa no efectuar la compra de esta rá 

quina. 



Vista frontal de la máquina etique 

tadora. 
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IV.1.- Introducción.  

En este capítulo se verá primeramente la distri-

bución actual que tiene la planta, y en base a ésta, se 

hará un análisis para contemplar la conveniencia de modi-

ficarla. 

IV.1.1.- Estudios de los actuales departamentos de la - 

planta. 

Se examinarán en este inciso las condiciones ac-

tuales de cada una de las zonas 6 departamentos. 

IV.1.1.1.- Departamento de recepción. 

Este departamento se encuentra en condiciones fa 

vorables en cuanto a tamaño, ya que no se presentan casos 

de congestionamiento con los materiales recibidos. El pro 

blema que se detectó, es el que este departamento se en--

cuentra bastante retirado de la zona de producción, aumen 

tandose con esto el flujo de los materiales(tambos con -

miel y tambos vacíos). 

IV.l.l.2.- Almacén. 

En esta zona se tienen frecuentemente problemas_ 

de congestionamiento, i:cbido a que no existen pasillos -

bien_ definidos(como se puede observar en la foto corres--

pondiente a este almacén). 

Con respecto a los frascos para envasar, la si--

tuaci6n es más problemática por las siguientes razones: 

a) Existen áreas congestionadas; en los almace- 

nes, pasillos y la azotea de la planta, en 

esta última se tienen fuertes problemas ya 

que se ensician considerablemente los fras 

cos, dificultando el lavado de éstos. 



Almacén de tambos de miel. 
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b) El manejo de materiales es más dificil, ya -

que los frascos se guardan en bolsas de -

plástico, ocupando un volumen rucho mayor 

a consecuencia del desorden que hay en es 

ta zona. Para los frascos que se almace—

nan en la azotea existe el peligro de a--

ccidente, ya aue la maniobra de traslado 

se realiza con una escalera, lo que puede 

provocar fácilmente tanto lesiones en los 

obreros como desperdicio de material(rotu 

ras de los frascos). 

c) Lo mencionado en los puntos anteriores, re--

presenta una fuga en las utilidades y un_ 

accidente lamentable. 

IV.1.1.3.- Departamento de producción. 

Los principales aspectos negativos en esta área 

son los siguientes: 

a) Existe falta de espacio en esta zona, ya que 

como se puede observar en el lay out ac-

tual, el área de producción no tiene la -

relación adecuada con la capacidad real -

de la plantase pueden aprovechar adecua-

damente todos los espacios de esta zona). 

b) Se presentan frecuentes redisposiciones de e 

quipos. Este aspecto es muy problemático 

ja que el depósito de agua que se utiliza 

para lavado y la mesa de etiquetado se 

mueven de un lugar a otro„ 

e) No existe un control sobre el producto terma. 



Almacén de frascos '.ocios. 
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nado, ni mucho menos una programaciór 

la producción. 

d) Excesivo tiempo de movimiento de materiales_ 

con respecto al tiempo de procesamiento. 

IV.1.1.4.- Zona de expedición. 

Los principales aspectos negativos en esta zona 

son los siguientes: 

a) En esta zona también impera el desorden(no -

se respetan los pasillos). 

b) El recorrido entre el departamento de produc 

cían y la zona de expedición es considera 

ble, lo que afecta directamente el flujo_ 

de materiales. 

IV.2.-- Situación actual de la planta.  

A continuación se analizarán algunos de los as-

pectos de la situación actual. 

IV.2.l.- Diagrama de recorrido. 

El diagrama de recorrido nos proporciona las 

distancias correspondientes al flujo de materiales. A 

continuación se presenta el plano de la planta(actual),-

dende se muestra gráficamente el camino que llevan los -

materiales que intervienen en el proceso del envasado de 

miel, así como también los diagramas de flujo de proceso, 

donde los problemas principales son: 

a) Interferencia de entrada y salida de materia 

les.a la planta, debido a la desorganiza-

ción de la planta(mala distribución). 

b)Los recorridos tan largos por parte de algu—

nos materiales, pudiendo ser menores. 

c) Mal aprovechamiento de las zonas de trabajo. 
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cor=To D1AM-:AUAZ4 

DIAnAYA DE VETODO 

EL DIAGRAMA ccrIErn 

EL DIAGRAMA TERMA 

DIAGRAYA DE PROC1r.0 DE PIOJO 

7:ote de miel 	DrIrlYA No. 	I 
Actunl 

Almacén de botes de miel. 

Almacén 	de bote- 'e mrl. 

DIST 
EN 

M/7tn'' 

TIEMI1) 
rrIT 
EN 

':IUT 

nImBoL DESCRIPCION !TI PWCESO 

. 

Th el almacén hasta que se 
necesite. 

17 

1.5 0 medio 
Carear el bote de miel por 

del polipasto. 

60 5.86 
. 

EP* 
Transportar .el bote .de miel 
por medio del polipasto del 
almacén a la 2:315 a de calenta-
miento. 

.._ 

1 0 
?ajar el tambo en. 12 zona de 
calentamiento y colocarlo en 
esta zona. 

/.38 Bajar la camcana con el dife—
rencial. 

I50 ED Calentar el bote. 

.75 0 Subir la campana. 

15 I 	ciD Bombear la miel 

60 3 WAII 
Transportar el bote al alma-
cén. 

17 
En el almacén hasta que se 
necesite. 

. 
1 k ES1 TIMM 

ri.rnw ,,7,-7,..Tio Trnr.gro DI`7T4NCIA 
_OPERACIONES 

TRANSPORTES 

,ti,J,ACEHAM1ENTOS 

b 

2 

2 

199.63 Ti:\ 
1.86 min. 

Indetermi-
nada. 

120 M. 
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CONCEPTO D'AGRAMADO 

DIAGRAMA DE METODO 

EL DIAGRAMA COMIENZA 

EL DIAGRAMA TERMINA 

pn PROCEn0 W-7. ?L('JO 

Frascos de miel 	DIAMIAVA NO. 2  
Actual. 

Almacén de francos vacios. 

Almacén de producto terminado. 

DIST 
" 	Ell 

METROS 

TIEMPO 
UNIT 

EN 
W1NUT 

sman DESCRIPCIÓN DEI PROCESO 

. 	. 
klmacén de frascos vacioa y 

.22 Subir-Ios frascos al diablo. 

r  26 I / 	
.,
os f 1 	O 	a la 

zona de lavado aug> 

7 
(1) 

Sacar los frascos del costal 
e introducirlos en la tina 
que contiene previamente agua 
y jabM. 

118.9 11 Lavar frascos y colocarlos en 
las canastillas (190 Frascos). 

3 .08 .9 
Transportarlos a la zona de 
secado. 

6 0 
Descargar los frascos en la 
zona de secado. 

10 II 
Secado de los frascos. 

I ./ Transpnrtar los frascos a la 
zona de etiquetado. 11.111  

99.44 1, 
Poner la etiqueta al frasco y 
colocarlos en las canastilla*. 

4 .9 Transportar los frascos a la 
zona de llenado En* 

38.66 0 
Llenar los frascos, poner tapas 
y colocarlos en el carrito 
( 190 Frascos ) 
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DIST 
EN 

METROS 

 T'Erro 
OVIT 

EN 
WINUT 

SIVROL DE cylinror DEL PROCESO 

T.5 .2 
Transportar los frascos al _ 
almacén de producto termina— 
do. 

f>1 
._ 

6 (i) 
Deccargar los 190 frascos en 
los anaqueles (Rack:). 

Almacén de producto terrinado 1-7 

RESDYER 

__MENTO rmrPr TT-T.TYPO ,11 , I.Nr•I,1 
OPERACIONES 

TRAN9PORTES 

ALMACENAMIENTOS' 

8 

5  

2 

286.2 sin. 

2.28 	crin 
Indetermi—
nade. 

35.5 »trole 

93 



_D/AGRAVA DR PROCESO DR /MUJO 

CONCEPTO D'AGRAMADO 	Tapas 	DIAGRAMA No._ ._ 
DIAGRAMA DE METODO 	Actual. 
EL DIAGRAMA COVIEWZA 	Almacén de tabas. 
EL DIAGRAMA TERMINA 	Colocar las tapas en el envase. 

DIST 
EN 

METROS 

TIEMPO 
UNIT 

EN 
MINUT 

SIMBOL DESCRIPCION DEL PROCESO 

qS17 Almacén de tapas. 

2I 
4 

.29 GC> 
El trabajador llevará una caja 
de tapas a la zona de envasa-
do. 

.I 0j) 
Colocar las tapas en los bo-
tes que están en la zona de 
tapado. 

21.4 (I) Colocar las tapas en el en-
vase ( 290 Tapas). 

RESUMEN 
EVENTO sumnRo TIEMPO DISTANCIA 

OPERACIONES 
TRANSPORTES 

ALMACEWAMIEKTOS 

4 

2 
T _ 
7 

2/.5 mis. 
.29 min. 

Indetrmi-
'talo. 

21 Metros. 

. 
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CMCEPTO DTARAMADO 

DIAGRAMA DE VETODO 

EL DIAGRAMA COMIENZA 

EL flIAGRAVA TRRMINA 

DIAGRAM‘ 7): 	PUCR5'.0 In 1:LnJo 

Et7:4ucarr 	DimmAr... Wo. 4 

Actual. 

Almac4r. dp pttquetas. 

7z4.izuptor 01 	fr-ncn. 

DIST 
EN 

METROS 

TIMI'IC 
UNIT 
EN 

LINUT 

nmor. DESCRIECION Dm', TROC77;0 

Al=acén de etiquetas 

21 

. 

.29 
El trabajador llevará una 
caja de etiquetas a la zona 
de etiquetado. 

1 
9.5 

Colocar las etiquetas en la 
. ~R. 

99.44 Etiquetar 190 Frascos 

• 
Rnsurry 

EVENTO NUMERO TTEME0 DISTANCIA 
. 

!OPERACIONES 
TRANSPORTES 

ALMACENAMIENTOS 

2 
I 
/ 

I0e.94 min. 
.29 min. 2/ Metros. 

1 
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IV.2.2.- Análisis y criticas de la distribución actual. 

Un aspecto realmente importante es la distancia 

a la que se encuentra el almacén de materia prima de la_ 

planta, resultando también considerable el rrecorrido de 

los botes de miel a la zona de calentado. Además de que_ 

el transporte de tambos es una operación difícil por el_ 

peso que se esta manejando, lo que repercute en el tiem-

po de transporte. 

Otro aspecto importante es el área de trabajo,_ 

la cual ocupa un porcentaje muy bajo en relación al de -

la planta, siendo éste alrededor del 14%. 

Con lo que respecta al medio ambiente de la 

planta, el desoruen que ésta presenta además de represen 

tar un riesgo de accidente, influye en el estado de ani-

mo del trabajador, repercutiendo en el rendimiento del -

mismo. 

La organización de los almacenes(como se puede_ 

observar en la fotografía), es deficiente, y representa_ 

un gran inconveniente ya que influye de alguna manera en 

el tiempo de envasado(resulta dificil localizar algunos_ 

materiales). 



Almacén de tapas y etiquetas. 
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IV.3.- Planteamiento de la nueva distribución  

de la planta.  

En este capítulo se hará una nueva distribución 

de planta, en base a que la distribución actual represen 

ta un inconveniente en la organización y un freno en el_ 

desarrollo de la planta, desde el punto de vista, de que 

no se encuentra trabajando a su capacidad real. 

Es importante hacer notar que se partió de la -

base de hacer modificaciones simples y económicas, para 

que éstas se adecuen a las limitaciones de la planta y -

en algán momento se implanten. 

IV.3.1.- Datos Básicos- 

- Producción anual de miel = 100 toneladas. 

- Dias de trabajo al ano = 300 días considerados 

- Peso de los botes con miel = 320 kg. 

- Peso de frascos de miel = 600 gramos(+). 

- Cambios de diseno = Ninguno. 

IV.3.2.- Recorrido de los materiales y medios de trans-

porte. 

a) Botes de miel. Se necesita forzosamente redu 

cir la distancia entre el almacén de bo-

tes y la zona de producción. Debido a que 

cerca del almacén de materia prima no hay 

instalación alguna, y que puede aprove---

charse otra área más cerca dé la zona de 

producción, con el objeto de reducir di—

cha distancia. 

(+) En promedio, ya que se envasa miel también en otros_ 

frascos, aumentando el contenido de miel. 
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b) Frascos de vidrio. Estos deben quedar en una 

zona cercana a la de producción, ya que -

es el material que se usa en mayor canti-

dad y que requiere de más cuidados. Para_ 

esto se hace necesario que el almacén es-

te cubierto por todos lados para proteger 

los de golpes de aire, polvo, etc. Por o-

tro lado se deben acomodar para evitar -

que se despostillen, rompan u ocupen mu-

cho espacio(en la planta). Para el trans-

porte se propone utilizar un carro con 

plataforma. 

c) Tapas para los frascos. Su situación es muy_ 

parecida a la de los frascos en cuanto a 

sus condiciones en el almacén. En cuanto_ 

al transporte se puede hacer en un diablo 

6en el carro plataforma. 

d) Etiquetas para los frascos. Estas no repre-

sentan ningún inconveniente, ya que el -

espacio que ocupan es mínimo. En cuanto -

al transporte puede ser con intervención_ 

del obrero, ya que su peso es desprecia—

ble 

IV.3.3.- Diseho.de áreas de trabajo. 

a) Zona de calentamiento. 

largo: 	 metros.  

- 3 campanas de 	m. de di metro 2.40 

- Espacio entre campana y campana -

30 m.(2 estacios) 
TOTAL 3.0C 
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Ancho: 	 metros.  

- Lac campanar(.SÓ m. diámetro) 	.S0 

- Polipacto(.95 m.) 	.95 

- Maniobras del obrero(.60 m.) 	.40 

TOTAL 2.35 

b) Zona de pasillos para transporte de botes de 

miel. 

Largo: - 	 metros.  
E] necesario(no acotado). 

Ancho: 

DimensiAn mayor del polipasto 

- Tolerancias para mnnejo 	.20 

- Dimensil5n mayor de loc carros 

(1.15 menor que pol ipasto_ 

por Laoto no cuenta.) 

TOTAL 1.50 

C) Lavado de frascos. 

Largo: 

- Aneho de carro con plataforma 

(.60 2 carritos). 

- Area de trabajo del obrero 

metroc. 

1.20 

.80 

Ancho: 

TOTAL 2.00 

metro c.  

Largo de carro con plataforma 	1.15 

Largo de lavadora 	.40 

Tina de agua con jabón(1.10 - 

menor que el carrito por - 

tanto no cuenta 

TOTAL 1.55 



d) Etiquetado de frascos. 

Largo: 

- Ancho del carro con plataforma 

(.60 dOs carros uno de cada 

lado) 

101 

metros.  

1.20 

- Largo mesa de engomar 	.80 

- Lgrgo de zona de trabajo(.80) 

TOTAL 2.00 

Ancho: 	 metros.  

- Largo de carro con plataforma 	1.15 

- Ancho de la mesa de engomar 	.60 

- Ancho de zona de trabajo(.80) 

TOTAL 1.15 

e) Almacén ae miel, envasado y tapado. 

Largo: 	 metros. 

- Largo de la base del tanque._ 

de almacenamiento 	.96 

- Ancho de mesa de frascos ter 

minados 	 .60 

- Largo de carro con plataforma 	1.15 

- Zona de operario, incluida en 

las anteriores. 

TOTAL 2.71 

Ancho: 	 metros. 

- Largo de mesa de frascos tenni 

nados(2 mesas) 	1.60 

-Ancho de zona de trabajo 	.55 

TOTAL 2.15 
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1V.3.4.-  Diseflo de áreas y vulumenes para inventarios. 

a) Materia Prima. 

Datos: 

— Bote de miel. 

Diámetro 	.60 m. 

Altura 	.90 m. 

— En base a los datos de la gerencia, la —

empresa recibe miel cada 4 meses. 

— Peso en kg. de miel en 

cada bote 	.300 Ton. 

Cálculos: 

— Toneladas en cada entrega•. 

100 Toneladas = 33.33 Toneladas/entrega. 
3 Entregas 

— '_torero de botes en cada entrega. 

Ton./entrega = 33.33  = 111.11 = 112 botes. 
Ton./bote 	.300 

Area ocupada por bote.(Se supondrá cuadra 

da por los espacios libres que auedan. 

Area = 12= (.60)2= .36 ml 

— Area necesaria para 112 botes. 
(.36)(112) = 40.32 ml 

b) .1macén de frascos vacíos. 

Datos: 

— Frascos de 600 gramos. 

Diámetro 	.085 m. 

Altura 	.135 m. 

— Diseño del almacén de frascos para 5 meses. 

— Altura de techos ---- 2.80 m. 

Cálculos: 
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— Núm. de kgs. envasados/día 

núm. kgs. envasados/año  
núm. de días trab./año 

100,000 = 333.88 kgs./día. 
30C 

— Núm. de frascos envasados/día. 

kgs. envasados/día 
kgs./frasco 

333.88 = 555 frascos/día. 
.600 

— Nfim. de días trabajados. en 5 meses. 

(300)(5) = 125 días. 
12 

— Núm. de frascos almacenados Para 5 meses. 

555(125) = 69,375 frascos. 
Diseño de anaqueles: 

Ancho .66 m. (tamaño comercial) 

Los frascos serán encimados unos sobre o—

tros con una lámina entre ellos. Cada —

tres pisos de frascos se colocará un —

travesaño de madera. Entre el tercer pi 

so de frascos y el travesaño se dejará_ 

9.5 cm(incluye espesor de la madera), —

para el manejo de los frascoé. 

— Altura de los tres pisos de frascos. 

.135(3) = .405 m. 

— Distancia entre travesaño y travesaño. 

.405 + .095 = .5 m. 

— Núm de grupos de tres pisos de frascos. 

2.50  = 5 gruPos. 
.5 
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travesaIo de 
soporte 

1 	ci-1 

0,095 m 
espacio para 
mane jo de fras 

0.5m 	111111 	d 	
COS 

laminas e 
soporte 

Detalle de los anaqueles 
de frascos vacíos. 

- 17.1,m. de frascos que caben a lo alto. 

(hileras). 

5(3) = 15 hileras. 

Asea por frasco. 

A = ?j-(D),2= .141G(.087) = .0059 
4 	4 

Se da .002 de tolerancia(m.) 
- Area a lo largo del anaquel. 

1(.66) = .66 ml 

Se considera 1 m. de largo. 

- En 1 m. de largo de almacén tenemos 15 m. 

porque hay 15 hileras. 

(15)(.66) = 9.9 ml 

- Wim de frascos que caben en 1 m. de lar 

go de almacén. 

9.9 = 1,678 frascos. 
.0059 

- Metros requeridos para 5 meses ce almacén. 

P9,375 = 41.34 metros. 
1,678 

3 pisos de fras 
cos por cada 

travesaho 
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o) Almacén de tapas. 

Datos: 
— Cada caja tiene 1,500 tapas. 
— La caja mide. 

largo 	.56 m. 

Ancho 	.27 m. 

Alto 	.17 m. 

Cálculos: 

— Ndmero de cajas que se necesitan. 

69,375 = 46.25 cajas. 
1,500 

— Volumen de la caja. 

V = (.56)(.27)(.17) = .025 r¿ 

— Volumen de todas las cajas. 

V = (46.25)(-025) = 1.1562 m.3  

— Ancho del Rack .66 m. 

— Almacén necesario. 
1.1562 = 1.7518 m. 
.66 

d) Almacén de etiquetas. 

No se harán cálculos, ya que en una caja_ 
de 30(30)(30) caben las necesarias. 

e) Producto terminado. 

Datos: 

— El volumen de trabajo será de 5 dfas de_ 

trabajo. 

— Los anaqueles serán de .66 de ancho por 

2.60 de largo. 

Cálculos: 
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Número de frascos que serán almacenados. 

555(5) = 2,775 frascos. 

- Altura entre paño y paño. 

.135(frasco) 	.065(manejo) = .2 m. 

Aquí se manejarán los frascos por piso 

, ya que se tiene el producto envasado. 

- Asea de cada travesaño. 

(.66)(2.60) = 1.716 ml 

- Superficie del frasco = .0059 m.2  (ver cál- 

culos de almacén de frascos vacíos). 

- WImpro de frascos por travesaño. 

Sup. de un travesaño = 1.716( = 298.3 f. 
Sup. de un frasco. 	

.3 
 

- Número de travesaños. 

2,775 = 9.3 travesaños. 
298.3 

Los cuales caben en el anaquel de .66_ 

por 2.60, ya que en la altura de 

2.8 m. caben 14 travesaños. 

f) Almacén de frascos en zona de secado. 

Será el triple que la de producto termina 

do para poder surtir lo 

pedido grande. Por tanto 

queles de .60 m. po 2.60 

más pronto posible un -

se proponen tres ana--

m. cada uno. 

IV.3.5.- Planeación de los servicios auxiliares. 

a) Caldera. Como se v16 en el capitulo de selec 

ción de maquinaria, el costo de la calde-

ra es elevado asi como su instalación, -

por lo que se ha decidido dejar la caldera. 
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b) Desperdicio. Se planea hacerlo para 6 botes_ 

de las dimensiones de los tambos de miel, 

por lo tanto las dimensiones serán: 

Largo: 

- 3 botes = 3(.60) = 1.80 m. 

- 2 botes = 2(.60) = 1.20 m. 

IV.3.6.- Elaboración de la nueva distribución de planta. 

Observaciones para el diseño. 

a) Se tratará de ampliar la zona de producción_ 

para lo cual se aprovechará la construc-
ción que se encuentra junto a dicha zona, 

cuya posibilidad es grande por ser ésta -

propiedad del dueilo de la empresa. 

b) Dentro de la ampliación se dará una zona fi-

ja a cada una de las diferentes zonas de_ 

trabajo. 

c) Se tratará ae reducir las distancias dentro_  

de los rrecorridos de los materiales en -

la medida que sea posible, ya que hay que 

recordar que hay algunas zonas que se tie 

nen que respetar. Dentro de las reduccio-

nes de distancias queda implícito también 

el de un tiempo menor en la operación glo 

bal de envasado. 

d) Se buscará la forma de aprovechar mejor cada 

una de las zonas de trabajo(mejor manejo_ 

de materiales). 

e) be considerarán las áreas para servicio que_ 

actualmente no se tienen 6 no •e les da - 
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la importancia debida como: baños con raga 

deras. oficinas, etc. 

IV.3.7.- Diagramas de recorrido de la nueva planta. - 

A continuación se presenta el plano correspon-

diente a la distribución actual con el flujo de materia-

les (diagrama de recorrido). así como también los diagra-

mas de proceso de flujo correspondientes a: 

- Botes de miel 

 

diagrama 1. 

diagrama 2. 

diagrama 3. 
diagrama 4. 

- Frascos 

- Tapas 

- Etiquetas 

 

 

 

 

Vista del pasillo 
y del almacén.. 
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CONCEPTO 

DIAGRAMA 

l',I. DIAGRAMA 

EL DIAGRAMA 

DIAGRAEADO 

DE METODO 

DIAGRAMA 

COMIENZA 

TERUITiA 

DE PROCESO DF FLUJO 

Bote de miel 	DIAGRAMA No. 	1 

Me jerado 

Almacén de botes de miel 

Alaac4n de botes de miel 

DIST 
EN 

METROS 
	MINUT 

TIEMPO 
UNIT 
EN 

SIMBOL DESCRIPCION DEL PROCESO 

En el almacén hasta que se 
necesite. V 

..- 
1.5 O 

Cargar el bote de miel por 
medio del polipasto. 

8.5 .83 115411 

Transportar el bote de miel 
por medio del polipasto del 
almacén a la zona de calenta- 
miento. 

, 

I 0 
Bajar el tambo en la zona de 
calentamiento y colocarlo en 
esta zona. 

1.38 
9i) 

Bajas la campana con el dife-
rencial. 

180 
el) Calentar el bote. 

..-,,,1., /I Subir la cempana. 

15 0, 
Bombear ls miel. 	1 

8.5 
.4I 

1"1  
Transportar el bote al alma-
cén. 

aa el almacén hasta que se 
necesite. lUr 

RESUMEM 

EVWTO IMMO TIPO L DIs_ANCIA 

OPERACIONES 6 199.63 min 

TRANSPORTES 2 /.24 min. /7E. 

ALMACENAMIENTOS 2 Indetermi-
nado. 
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DIAGRAMA 

_CONCEPTO DIAGRAMADO 

_DIAGRAMA DE WETODO 

EL DIACRAVA COMIENZA 

El DIAGRAMA TERMINA 

DE PROCESO DE FLUJO 

Frascos de miel DIAGRAMA 1140.2. 
Mejerado. 

Alnacéalalelrannaavacim, 
Alcrve4n de Producto terminado. 

DilT 

ETROS 

Trruro 
UNIT 
EN 

MINUT 

, 

sor, m 

1-  

DESCRIPCION DEL PROCESO 

Almacén de frascos vacíos  

6 
I 

1 

Cargar 190 frascos en el carro 
plataforma 

I4.5 .5 ....4 Transportar los frascos a la 
zona 	de lavado. 

6tina 19 
Descargar los frascos en la 

que contiene previamente 
agua y jabén. 

76.19 0) 
Lavado de I90 frascos en la 
lavadora y colocarlos en el 
carro plataforma. 

3 .08 woralp. 
Transportalos a la zona de 
secado. 

6 0 
Descargar los frascos eh la 
zona de secado. 

IO PO Secado de los frascos 

5 .1 gr .* 
Transportar los frascos a 	,  
la zona de etiquetadh. 

99.44 e  'Poner la etiqueta al frasco 
y colocarlos en el carro 
plataforma. 

2.5 a 
Transportar los frascos a la 
zona de llenado. .4 

23.22 

119 
Llenar los frascos, poner 

tapas y colocarlas en el 
carro plataforma. (190 Fras-
cos. 
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P:ST 
7:1: 

METROS 
unIT 
EN 

YIN77 

31M901. 
TIEPO  1 

DEICEIrCION 77T, PRnr7E0 

3 .2 11:5> Transportar los frascos al al-
macén de producto terminado. 

6 Descargar los 190 ?rencos 
en los anaqueles (Racks). 
Famac4n de producto terminad.? 

RESUMEN 

vvvrlio rirm,P TIE7P0 nIrmViCTA. 
OPERACIONES 
TRAWSPnTFS 
ALMACEntSIENTOS 

w 
- 
5 
2 

2U.85 min.-
.98 min. 

I=ietermi- 
nade. 

28 Metros 

, 
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO 

CONCEPTO DIAGRAMADO 	Tartas 	DIAGRAMA No. 3 
DIAGRAMA DE METODO 	Meiorado. 

XL DIAGRAMA COMIENZA 	Almacén de  

EL DIAGRAMA TERMINA 	Colocar las taimas en el envase 

DIST 
EN 

METROS 

TIEMPO 
UNIT 
EN 

MINUT 

SIMBOL DESCRIPCION DEL PROCESO 

SV Almacén de tapas. 

20 .25 
r-:--"..1  
I-43,  

El trabajador llevaré una cajn 
de tapas a la zona de envasado. 

.I 

TI 

Colocar las tapas en las canas. 
tillas que van acopladas al 
carro plataforma. 

16.8 0 Colocar las tapas en el envase. 
ag0 Tapas) 

_arsurEN 

E',777NTr. NUMERO TIEMPO DISTANCIA  
OPERACIONES 
TRANSPORTES 

ALMACENAMIENTO s 

2 
I 
I 

16.9 min 
.25 	min 

/ndeterminak 
do. 

20 metros 

t 
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1 
D/AGRAYA DE ri.:ocEno DE FLUJO 

CONCEPTO DIAGRAMIDO ^tleuetan 	DIAGilAY t No. a. 
DIAGRAMA DE METODO  Mejnrn(1.5.  

EL DIAGMA COMIENZA 	P.inticAn 	, tiQuetas.  
EL nne= TERM/NA 	Uti ,:uetar el franco.  

n::CRITCTCV Dnm rneltto 7;17BC- 

Almacén de etiquetas 

El trabajador llevargLuna 
caja de etiquetas a la zona 
de etiquetado. 

Colocar las etiquetas en la 
mesa. 

Etiquetar 190 frascos 

20 .25 

9.5 

99.44 

HESUMEI 

EVENTO -NUMERO TIEMPO DISTANCIA 

OPERACIONES 
TRANSPORTES 

ALMACENAMIENTOS 

2 
I 
I 

108.94 min 
.25 min. 20 metros 

_, 

113 
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1V.3.8.- Análisis y críticas de la distribución mejora-

da. 

a) Distancias. 

Botes. Como se puede observar en el dia—

grama de recorrido(modificado y actual) 

y comprobar en los diagramas de proce-

so de flujo, se redujo la distancia to 

tgl del recorrido de los botes en 103_ 

metros, reduciendose el tiempo también. 

Frascos. En cuanto al recorrido de éstos_ 

hobo una mejora de 7.5 metros, con un 

temno mejorado del 57% con respecto al 

actual. 

Tapas. Hubo una mejora de 1 metro en la - 

distancia, con una mejora de tiempo de 

13.EK sobre el actual. 

b) Areas de operación. En la nueva distribución 

el área de producción es mucho más am-

plia, además de que se redujeron las -

distancias y los tiempos. Por otro la-

do, las áreas de trabajo quedarón to—

talmente delineadas, sin que exista in 

terferencia de una con otra. 

c) Ahorro de la superficie de la planta. Debido 

al acortamiento de recorridos y una me 

jor organización(aprovechamiento de 
2 espacios), se tuvó un ahorro de 130 m. 

aproximadamente. 
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d) Manejo de materiales. Como se puede observar 

en el diagrama de recorrido mejorado, -

se cuenta con tres accesos a la planta 

con lo cual se redujo considerablemente 

el tráfico que había en una zona deter-

minada, como lo lo era la entrada-sali-

da de la distribución actual. 
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CAPITULOV  

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS. 

Aspectos Generales.  

V.2.- Estudio del Envasado y Tapado.  

V.3.- Estudio del Etiquetado.  

V.4.- Estudio  del Lavado.  
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V.1.- Aspectos Generales.  

En este capítulo se analizarán los métodos ac-

tuales de trabajo de esta planta, esperando mejorar los_ 

tiempos estándar por pieza en caso de ser necesario. A--

demás se estudiarán los tiempos estándar de las máquinas 

candidatas al reemplazo, que se tratarán en el capitulo_ 

anterior 

7.1.1.- Estudio de Movimientos. 

El estudio de movimientos se utiliza para análi 

zar un método determinado, ayudando asi a que el desarro 

llo de trabajo sea eficiente. Este consiste en realizar_ 

un estudio cuidadoso de los diversos movimientos que e--

fectda el operario al ejecutar un trabajo. Su objetivo -

es eliminar o reducir los movimientos ineficientes y fa-

cilitar y ecelerar los eficientes. 

Frank Gilbreth fué el fundador de la técnica mo 

derna del estudio de tiempos y movimientos, Gilbreth con 

ayuda de su esposa Lillian es a quienes se debe oue la -

industria reconociera la importancia de un estudio minu-

cioso de los movimientos de una persona en relación con_ 

su capacidad para aumentar la producción, reducir la fá-

tiga e instruir a los operarios acerca del mejor método_ 

para llevar a cabo una operación. 

Gilbreth denomin5 "Therblig"(su apellido dele-

treado al revés) a cada uno de los movimientos fundamen-

tales, concluyó que toda operación se compone de una se-

rie de 17 divisiones básicas. 

A continuación se presentan los 17 Therbligs: 
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Nombre del Therblig. 	Símbolo.  

Buscar 

Seleccionar 	SE 

Tomar 

Alcanzar 	AL 

Mover 

Sostener 	SO 

Soltar 	 SL 

Colocar 	CL 

Precolocar 	PP 

Inspeccionar 

Ensamblar 	E 

Desensamblar 	DE 

Usar 

Retrasó Inevitable 	RI 

Retraso Evitable 	RE 

Planear 	PL 

Descansar 	DEE 

Desde un punto de vista más práctico en la e--

laboraci6n de diagramas de Proceso del Operario, se uti—

lizan 5610 8 divisiones básicas de la ejecución de una o 

peración, estos son: 

AL 

4_ 	SL 

X 	R (Retraso) 

CL 	SO 
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Definiciones: 

Alcanzar.- Este Therblg corresponde al movimiento de u-

na mano vacía, sin resistencia, hacia un 

objeto. 

Tomar.- Es el que hace la mano al cerrar los dedos ro-

deando una pieza o parte de ella, para a-
sirla en una operación. 

Mover.- Es la divisi6n básica que corresponde al movi-

miento con carga. 

Colocar.- Consiste en situar o colocar un objeto, de ma 

nera que quede orientado en un sitio espe 

cífico. 

Usar._ Es el que tiene lugar cuando una o las dos manos 

controlan un objeto. 

Soltar.- Es la división básica que ocurre cuando el ope 
rario abandona el control del objeto. 

Retraso.- Existen dos tipos de éste; el inevitable, -

que es una interrupción, la cual el opera 

rio no puede evitar en la continuidad del 

trabajo. El evitable, es todo tiempo muer 

to que ocurre durante el ciclo de trabajo 

y del que s6lo el operario es responsable 

intencionalmente o no intencionalmente. 

Sostener.- Tiene lugar cuando una de las dos manos so--

porta o ejerce control sobre un objeto, -

mientras la otra ejecuta un trabajo útil. 

Principios de economía de movimientos. 

Después de la división básica del trabajo en e-

lementos, se tienen los principios de economía de movi-- 
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mientos, ,lesarrollados también por los Gilbreth y perfec 

cionados principalmente por Ralph M. Barnes. 

Los principios fundamentales son los siguientes: 

a.— Uso de las manos. 

a.1.— Ambas manos deben comenzar y termi—

nar sus therbligs al mismo tiem—

po. 

a.2.— Los movimientos deben hacerse simé—

trica y simultaneamente al ale—

jarse y acercarse al cuerpo. 

a.3.— Siempre que sea posible utilizar el 

impulso de las manos, debe apro—

vecharse. 

a.4.— Los movimientos curvos y continuos_ 

son preferibles a los rectili---

naos que requieren cambios de di 

reccidn. 

a.5.— Deberá usarse el menor número de 

Therbligs. 

a.6.— Debe procurarse que todo trabajo 

que pueda hacerse con los pies —

se ejecute al mismo tiempo que —

el que se hace con las manos. 

a.7.— Es preferible no operar pedales es—

tando el operario de pie. 

a.8.— Los movimientos de torcer el cuerpo 

deben hacerse con los codos do—

blados. 

a.9.— La sujeción de herramienta debe ha— 
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cerse con los requerimientos cer 

canos a la palma de la mano. 

b.- Distribución y condiciones del lugar de -

trabajo. 

b.1.- Debe haber sitios fijos para cada - 

herramienta y material. 

b.2.- Hay oue usar depósitos alimentado--

res por gravedad. 

b.3.- Todos los materiales y herramientas 

deben colocarse dentro del área 

de alcance normal. 

b.4.- Debe proporcionarse un asiento có—

modo al operario, de modo que -

pueda pararse también cuando lo_ 

desee. 

b.5.- Debe proporsionarse ventilación, -

temperatura, iluminación, todos_ 

adecuados para el mejor desempe-

ño del trabajo que se le asigne_ 

al operario. 

b.6.- El ritmo es escencial para llevar -

a cabo cada una de las operacio-

nes, los materiales y herramien-

tas deben disponerse para facíli 

tar el ritmo. 

b.7.- Las herramientas y materiales deben 

colocarse de manera que puedan - 

seguir la mayor secuencia de tra 

bajo. 
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b.8.- Todas las palancas como manivelas y 

volantes deben poderse operar fa 

cilmente, usando el grupo muscu-

lar más fuerte. 

b.9.- El sostener debe efectuarse con dis 

positivos, no con la mano. 

b.10.- Usece herramientas eléctricas o de 

aire semiautomáticas. 

V.1.2.- Estudio de Tiempos. 

Es el procedimiento empleado para encontrar el_ 

tiempo en que un operario con habilidad normal, en condi 

ciones normales y trabajando 

realizar unatarea de acuerdo  

con esfuerzo normal puede - 

a un método especificado. 

Las aplicaciones que se tienen en la industria 

del estudio de tiempos son: 

a) Para medir la eficiencia del trabajo. 

b) Para establecer los salarios e incentivos so 

bre bases sólidas. 

c) Para contar con una base real para la progra 

mación de las actividades de la planta. 

d) Para determinar los costos de mano de obra. 

e) Para balancear las lineas de trabajo. 

Número de ciclos que se deben observar en un estudio de_ 

Tiempos. 

La media de la muestra de las observaciones de-

be estar razonablemente cerca de la media de la pobla---

ción. Por esto, el analista debe tomar suficientes lectu 

ras para que cuando sus valores se registren se obtenga_ 

una distribución de valores en la que haya una caracte-- 
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rística de dispersión de la población. 

Algunas empresas establecen en la programación_ 

de adiestramiento para analistas de tiempos, que el ob-

servador tome lecturas y grafique los valores para elabo 

rar una distribución de frecuencias. Aún cuando no exis-

te seguridad de que la poblaci5n de los tiempos elements 

lestenga una distribución normal, la experiencia prácti-

ca, ha demostrado que las variaciones e:1 la actuación de 

un operario se aproximan a la curva normal. 

Matemáticamente es posible determinar el número 

de ciclos que deberán ser estudiados con objeto de asegu 

rar la existencia de una muestra confiable. El valor ob-

tenido, aplicándolo a un buen criterio, proporcionara u-

na útil gala para poder decidir la duración de la obser-

vación. 

De acuerdo con la teoría de la distribución nor 

mal tenemos el siguiente procedimiento de cálculo de va-

riables para el tiempo estándar: 

.1. X1 = Sumatoria de los tiempos correspondientes 

a las n observaciones realizadas. 
4L ¥Xi2 = Sumatoria de los cuadrados de los n tiemu. 
-i 

DOS observados. 

X = Xi = valor medio de las n observaciones. 

S =2 - ( Xi)2/n  
n - 1 

N = Número de observaciones que se deben ha--

cer. 
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k = Error permitido en porcentaje de X. 

S = Desviación estándar de las observaciones. 

t = Probabilidad de la distribución "t de stu 

dez.c1:" (Para n menor que 30). Se cálcu-

la con el valor de n y de 1 - k. 

N = [I4 2 
k 71 

Te = Tiempo estándar. 

P.n. = Factor de nivelación para est.ndarizar 

con un obrero normal. 

F.n. 1 Si el obrero es rápido. 

F.n. 1 Sí el obrero es lento. 

T = Porcentaje de tolerancias. 

Son tiempos que se agregan al tiempo -

nivelado, tomando en cuenta los si----

guientes retrasos: 

Retrasos personales 	5 % 
Retrasos por fdtiga --------- 5 % 
Retrasos inevitables 	2-4, 

TOTAL ---- 15  

Te = 1.(F.n.)(T). 

V.2.- Estudio del envasado y Tapado.  

El siguiente estudio fué realizado con el obje-

to de mejorar el método de trabajo actual y as/ aumentar 

la producción de la planta y proporcionarle al trabaja--

dbr un método que le facilite su trabajo. 

Para el análisis del método actual se tomarán 

los tiempos de las distintas actividades que desarrolla_ 
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el trabajador en el proceso de envasado(se muestran en -

la hoja de estudio de tiempos correspondiente al mismo). 

Una de las primeras observaciones que hay que ha 

cer, es que una de las dos válvulas del tanque de almace 

namiento esta fuera de operación y que el mismo tanque -

se encuentra junto a uno de los muros, restando esto mo-

vilidad al operario. 

Analizando el diagrama de Proceso del Operario -

se ve que hay violaciones a las siguientes leyes de la -

economía de movimientos: 

a.- Los movimientos de las manos deben ser simé 

tricos y separarse y acercarse del cuer-

po simultáneamente. 

b.- Ambas manos deben de comenzar simultáneamen 

te sus divisiones básicas de trabajo y -

no deben de estar ociosas al mismo tiem-

po, excepto durante los periodos de des-

canso. 

Tomando en consideración las violaciones cometi-

das en el método anterior, se opté por proponer uno mejo 

rado y aue se muestra en la hoja del método mejorado. 

En este método 	puede observar que el tanque - 

de almacenamiento se colocó un poco más separado del mu- 
r 

ro, permitiendo de esta manera colocar una canastilla de 

frascos vacíos. Además ahora un sólo operario va a reali 

zar la operación de envasado y tapado, eliminando de es-

ta manera un operario, ya que en el método anterior se o 

cupaban dos(uno tapaba y el otro envasaba). 

Para trabajar con un s5lo operario, además se 
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propone colocar una canastilla de tapaderas junto a la -

de frascos vacíos, logrando así que las dos manos ini---

cien simultáneamente sus movimientos, logrando también -

que sean simétricos. Se propone también colocar dos me—

sas en la parte delantera del operario, evitando de esta 

manera que el operario tenga que torear el cuerpo a la -

hora de colocar las botellas en la mesa, disminuyendo la 

fátiga del operario. A los lados de las mesas se propone 

colocar dispositivos sujetadores, los cuales tienen la -

forma de una pequeña canastilla que a la hora de meter -

el frasco lo sujeta y así se evita el tener que sujetar_ 

el frasco con la mano izquierda mientras se le pone la -

tapadera con la otra mano. 

Por último para justificar que el método pro---

puesto es superior al actual, se ve que el anterior tie-

ne un tiempo de envasado por pieza de 5.45 seg y el de -

tapado de 6.76 seg., sumando ambos tiempos nos da un - 

tiempo de envasado y tapado de 12.21 segundos. Mientras 

que el propuesto o mejorado tiene un tiempo de envasado_ 

y tapado de 7.335 seg., teniendo con este método un aho-

rro de 12.21 - 7.335 = 4.38 . 

Teniendo en cuenta que ce ti ene una producci,5n_ 

diaria promedio de 555 frascos. 

4.83 seg.= 0.0815 min. 

0.0815(555) = 45.23 min./ día. 

Y recordando que el salario/dia es de $170.0, 

el costo por minuto del operario es 3 0.354 - 

Por lo tanto tendremos un ahorsz-diarin de: 

0.354(45.23) = á 16.019 

Y un ahorro anual de: 

0.354(45.23)(30) = 	4,805.6 
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Cálculo de Tiempo de Envasado. 

2G 
XI = 288 

.2 Z3C2. = 4184 

= 14.4 

n = 20 

\f  
S = 4184 — 288)2/20\  = 1.39 

19 

k = 0.5 

t = 9.086 

_2 N 
 = [

1.39(2.0861 = 16.21 observaciones. 
0.05(14.4) 

= 1.1 

T = 1.15 

Te = 14.4(1.1)(1.15) =.1821 min.= .091 min. 
2 
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Operación • Envasado de la miel de abeja. 

Planta Dibujado por J. Perez 

1.49 
Colocár el frasco sobra la 
mesa 

Cu. 	bu- '1,  MIEL "'Ir 
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uno ---_Duno Frchri  ZIS 81 1)f,C., 1 	129 Ple...a No. 
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Mano d=rechn 

Obtener un frasco del deps- 	1 Obtener un frasco del depó-
sito ALi  de los frascos etiquetado31 T 

	1 sito de los frascos etiquetados AL T  1_,A7 	
1 1 

(17  

1 

Mover y colocar el frasco en 
la válvula, llenandolo de 
miel 

3.98 

Mover el frasco luego soste-
nerlo. mientras dura la ope-

M ración 

' 	So 1 3.98 

CL 
S1 

Colocar el frasco en la vál- 
vula y llenarlo de miel 

CL, 
U 11.75  
LL, 	Mover y colocar el frasco 
SL'1.3sobre la mesa 3.58 RI 

Demora inevitable debida a 
la operación 

	

10.91 	110.91 

	

seg. 	i  

Ft

seg. 
,,,, d, ciel o  10.91 seg. 
,_,zt,z par ::1. •A 	1 Tipo pa.' piera 

Tiempo par pirra -12421 seg. 	en min. 0.182=0.091 
2 	I 	

--2-- 



Cálculo del Tiempo de Tapado. 

= 184 
:d.' 2 = 1712 
j=1 

1 = 9.2 

n = 20 

i 

' S = 1712 — (184)2/20  = 1.005 
19 

k = 0.05 

t = 2.086 

N = 
2 

20.2 observaciones 
[

1.005(2.08651= 
0.05 (9.2) 

17.n. = 1.1 

T = 1.15 

Te = 9.2(1.1)(1.15) =.1163 min. 
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132 Pica 3. uno 	DI. :.•I:: 	dos 	I.,,ehn III 81 v..1 

Operación . Tapado de los frascos 

117.: 	 ,t 1,1 MET0D3 hcTuAL 

Dibuja:lo por 	G,„Ilfl,nentj. "a" 	Planta 

, 	• 	' . 	, 	, , 	, . 
III 	1511/4-- :1:14:1111 	if. 	- 	7 	kit, ., , , 	, 

 	-4::p_  
1 

h:lt:i---i--t--,--,- -7-1-14-i--1-n 
;; 

-71- t -t-r7-7.--H--r-rr-:—  1 	. 	• 
wr: 	1:.c.  A4 =....  

, 	t 	: 	I . 	'' 	: , 	• 
„1-4-  .. 	t • }'- -I"--/-s--  4  ' 	-r- ,  t- 

1 	RVIMMEIMMUMEW ' 1- 1 -  t y II "•10. • - 	--•i..ffill<MIell11.1.-  .c- 

Mano ire-.:.ierda 	( 	'2iTmpo (z-) Mono derecha 

Demora debida a la opera- 	! Alcanzar y tomar la tapa 

ción 	 seleccionar el frasco a 
ALI tapar T 

2-4-1 	
3.32 

Sostener y soltar el 	Colocar y ensamblar la 
frasco 	AL 	tapa en el frasco y 

CL 1  
E i 	soltar 

So SL 
..._ 3.22 SL 

6.76 	i 6.71 
seg. 	seg. 

riepa 	piera 
en minl 0.116 - 

6.76 seg. w'2n9 
Tiemno 	5,76 seg. 



Pieza No. 	uno tres Fr,cha  III 	1 133 

Ti^:71  ;fano incuierda Tiempo (e:!)SleJbwio 

AL 
T 1.37 carro 1.87 T 

Mover y colocar el fras 
co en la válvula, luego 
llenarlo de miel 

Cu. 

DE .'“CE30 	C.'E,c,,,(1.)-MErODJ 1.1DIFiCADO 

Operación 	• Envasudo y tapado de los frascos 

Dibujado por H. Delgado Lento.  "a” 

../ 
1116.17- 1; tIll11.4: t - 	n ;441_ 	: 

! L 
--r , _;--,-,-,_ O , ID . •  

CC 

111111111 

r gilurim 1 	. 	. t 	,..1+ 	.--H-4-.-t idt  wqw. 
4 

-t-10.4.¿- 
i'  VD« UVI' 

=- 	
ikko.,!:---1-i-t,--  .v_e4 

::-rDOC, 
cepsid; 

11,10 	- 1--r- 
7 -r-  

-_-7,_.- 	_• 	d'U., 	. . 
'-..., 

11 
 

, ' -ip- --• 	-s- Eil  
.., i - 	. 	— ! • _t. 	"I' 

I 	. 	. 	. t --1.1  --_ 	__, t r
-  

Tomar la tapa de la canastilla AL 
y moverla hacia el frasco 

2.0 M 

Colocar y ensamblar la 
tapa en el frasco 

Mover.colocar y-alrtar 

1.8 	t 
el 
iv  
fre
o suj
sco 

 eta 
en  e
dor  
l disposi 

Tomar la tapa de la 

2.0 	
cffillIi1;ar/almerla 

Colocar y ensamblar la 
tapa en el frasco 

CL CL; 
sr SL' 

AL, 
T! 

• !¿ 
CL CL 
U Ui 3.95 
M M 	 

CL! 3.32 

Mover, colocar y soltar el 	
E a 	 

frasco en la mesa 	1.7 :E 

14.67 

;111T2 9Srch9 °o 
14.67 seg seg ! 

Tinn_.o por :•io•a 7.33 seg 

3.32 CL 

MOver, colocar y soltar 
el frasco en la mesa 11,! 

•	 
14.67 
seg 
Tiempo pe.• pirrn 

en mai. 0.122 

Obtener un frasco del 	AL 
Obtener un frasco del 
carro 

Mover y colocar el frasco 
en la válvula, luego llenar-
lo de miel 

3.93 
Mover, colocar y soltar el 
frasco en  dispositivo 

sujetad
e
or 	1.8 
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V.3.- Estudio del Etiquetado. 

Para la operación de etiquetado manual se requie 

re un espacio de trabajo de aproximadamente 120 cm. de an 

cho por 200 cm, de largo. En dicho espacio se dispone de_ 

una mesa, y sobre ésta una lámina galvanizada de 30 cm. -

por 40 cm., la cual se recubre de pegamento para después_ 

tapizarla de etiquetas. El objeto de que las etirluetas es 

ten en contacto con el pegamento por medio de la lámina,-

es básicamente el de que se concentre más el pegamento en 

la etiqueta permitiendo de esta forma una adhesión mayor_ 

entre el envase y la etiqueta. Una vez que las etiquetas_ 

han absorbido el pegamento, se procede al entiquetado, -

proceso mediante el cual se coloca la etiqueta sobre el -

envase, cuya superficie debe de estar lo más limpia posi-

ble para la mejor adhesión entre los mismos. 

En esta operación completamente manual se requie 

re de un espacio mayor que el ocupado por una máquina eti 

quetadora, siendo el tiempo estándar de ésta menor que el 

del proceso realizado de una forma manual, como se puede_ 

ver en los resultados del estudio que se hizó en las dos_ 
formas de etiquetado y que se presenta a continuación(El_ 

estudio del posible reemplazo se vis en el capitulo ante-

rior). 
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S . 30928 — (784)27201 = 3.2 
\/ 19 

0.05 

2.086 

2. 

[ 
3.212.036)1= 12 observaciones. 
0.05(39.2) 

k = 

t = 

N = 

Cálculo del Tiempo de Esiquetado Manual. 

11 2Xi = 784 
2 XI = 30928 

= 39.2 

n = 20 

136 

P.n. = 1.05 

T = 1.15 

Te = 39.2(1.15)(1.05) = .4734 min. 
+ 0.05 Tpo de prepa 

Te =0:5234 min. 	cidn. 



Picaa No. 

Operación 

uno 	Dilwja No.  cinco Fecha  III 31 r!,g. 1 	137 

Rtiquetuda mLnual 

(7-, lSlmbolo --empo (z ,7.‘j Mano derecha Mano izollierda Tirm_b 

9I..,i1",•M.! DE ,..uOJEnu 	iirEd,u10—MriOD; ACTUAL 

Dibujado par p, 	Planta 

. _ xivie.ourpr_s,
iN  ... 1 í i- , 

• trrioulT4 , 	, 
i  

-4-u • - ' 1 	• 	1  ' 
- 1  •̂-1  -1-  - j  — - -vi -24-4-7-.. II- .-r• :1 	, 1171011 --1 ' - ' ' 	• , • • 4--44 

1 *ft j 	• -1-1.- 	
---- -4--L-4+-1--i.--.'- •-,-- 

 
H-T 1 :4-" -1-' - 1 1 -i 

1  
o di 	• 	j  .1...-1 

I 
1 
•- 

t 
1 o o l  • H 

.—L-L.-1—, : ,,,,,-*-... • I 	1 

Aleanacr y tomar frasca. 	1 AL AL! 
moverla. hacia la cesa en 	1T T i 
direcci5n de la eti-!ueta 	4.8 M 	M 	4.3 

Alcanzar y tomar la 
etiqueta. de la mesa 
movlpnglia hacia el 

Sostener el frasco, mientras 
se etiqueta luego soltar 

lo.2 

6.0 

1 

1  

1 

1 

ü; 
So 	Si 
SL 	Ti 

Retraso debido al proceso 

MI 
RI 	S4 

Tiempo 
P 

d., 	eic7..0 	27 
:oreeo 1, 

seg 

27.0 
seg 

! 
! 
; 

Presionar la etique-
ta engomada sobre el 
frasco no etiquetado, 
Soltar la etiqueta y 
enseguida tomar el 
frasco 

27.0 
seg 
Tiempo pa: pieza 

Tiempo par piFILa -.27 seg 	 en min. 	0.451 

16.2 

Llevar el frasco al 
. depósito de frascos 
etiqurtados y soltarlo 
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Cálculo del Tiemj:o de Etiquetado a Máquina. 

7D 
= 182 

512  = 1670 
;.I 

= 9.1 
n = 20 

Ill  
S = 1670 - (182)2/20'= 0.8522 

19 

k = 0.05 

t = 2.086 

_2 N=[0.8522(2.086)i= 15 observaciones. 
0.05(9.2) 

F.n. = 1.15 

T = 1.15 
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Te = 9.1(1.15)(1.15) =.1046 min. 
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V.4.- Estudio del Lavado.  

La operación de lavado del envase debe de efec-

tuarse de una manera efectiva, ya que el grado de limpie 

za de éste representa un factor importante en la calidad 

del producto(miel). 

El lavado de envase consiste en introducir den-

tro del mismo, un objeto con un alto grado de rugosidad_ 

frotarlo contra la sui,erficie del envase hasta dejárla 

limpia de impurezas, repetir la operación para la super-

ficie exterior y enjuagar ambas superficies. 

Para la elaboración del estudio de tiempos del_ 

lavado de envase efectuado manual y semiautomáticamente_ 

no se considera el tiempo en que se introducen los fras-

cos en un depósito de agua con jabón, con el objeto de -

que las impurezas que se encuentran adheridas al envase_ 

se remuevan con mayor facilidad, por realizarse la misma 

operación en las dos formas de lavado y teniendo como -

consecuencia un mismo tiempo de preparacián,'10 que nos_ 

da la libertad de considerarla o no. 

Con lo que respecta al tiempo estándar, es ma—

yor el de lavado Manual, requiriendose también un mayor 

espacio. 

A continuación se presentan los diagramas de -

proceso del operario correspondientes a cada forma de la 

vado así como sus tiempos estándar. 
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Cálculo del Tiempo de Lavado Manual. 

12Xi = 990  
2°''.  2 Xi = 49506 
.si 

= 49.5 

n = 20 

S = V49506 - [990)2/20 = 5.135 
19 

.0.05 

t = 2.086 

2 

N =[
5435(2.086n  = 19 observaciones. 
0.05(49.5) 

P.n. = 1.1 

T = 1.15 

Te = 49.5(1.15)(1.1) = 0.6261 min. 
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CAlculo del Tiempo de Lavado a Mdquina. 

= 852 

15i2  = 33414 

= 38.72 

n = 22 

S = 
f
Z3414 - (852)2_/22  1= 4.46 

21 

k = 0.05 

t = 2.08 

N=14.46(2.08) = 23 observaciones 
0.05(38.72 

Con la nueva observaci5n tenemos. 

II = 892 
e 

i3   2 = 35014 
Itt 

= 38.78 

S = v55014 - (892)2_Y23= 4.36 
22 

t = 2.069 

N =r4.36(2.069)i= 22 
'9.05(38.78) 

P.n. = 0.9 

T = 1.15 

Te = 38.78(1.15)(0.9) = 0.401 min. 
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Operación Lavado con la máquina semiautomática la adora 
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Canastilla que se utiliza para trans 

pyrtar frascos. 
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CAPITULO VI  

COMERCIALIZACION.  

VI.1.— Investigación de Mercado.  

VI.2.— Segmentaci5n del Mercado.  

VI.3.— Intermediarios Comerciales. 

11.4.— Investigaci5n y Desarrollo del 

Producto.  

11.5.— Publicidad.  
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COV.ERCIALIW,CIOr.. 

VI.1.- Investigación de Mercado.  

En la actualidad el problema principal no es --

tanto la elaboración del producto, sino la colocación de 

éste en el mercado. Y es precisamente en ese momento que 

interviene la Comercialización con una serie de técnicas 

que permitirán colocar el producto en el mercado y soste 

nerlo dentro del mismo. 

Para determinar el tipo de mercado en el que va 

a actuar el producto miel, se debe considerar lo siguien 

te: 

a.- El producto(miel) se rige por el sistema -

libre, donde la ley de oferta y demanda 

reglamentan el consumo y precio del mis 

mo. Esto indica que a mayor demanda, ha 

brá un precio menor en el producto. 

b.- El número de consumidores es agrupado(un 

mercado pequeño). 

e.- Eziste un gran número de consumidores, pe-

ro con respecto a la miel es pequeño el 

mercado. 

d.- Dicho producto compite en el mercado, pero 

su consumo es mínimo, debido a muchos -

factores, siendo quizás el principal, -

la falta de conocimiento sobre éste. 

Considerando lo anterior ubicamos la miel, den-

tro de un mercado potencial(con un esfuerzo grande se --

puede llegar a cubrir), el cual está compuesto por consu 
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midores no relativos(consumidores de otras marcas, de —

productos similares, etc.) y consumidores no absolutos( 

nunca compran el producto). 

La importancia de este mercado radica en que el 

vendedor pone en juego todos los atributos como son: 

Precio, calidad, publicidad, presentación, etc. 

Ahora bién, el mercado está formado por consumi 

dores no relativos de acuerdo a que: 

a) Existen productos en competencia con diferen 

te marca. 

b) Productos de reemplazo. Este es uno de los —

puntos fuertes que nos reforzará continua 

mente en el proceso de Comercialización —

de la miel, ya que adem's de ser un pro —

dueto alimenticio se le pueden dar otros_ 

usos como por ejemplo: sustituto del azú—

car y mermelada. 

Para realizar una investigación se necesita una 

muestra con las siguientes características: 

a) Representativa.— Lamuestra debe de englobar 

las cualidades y caracteres del total de_ 

la población. 

b) Suficiente.— Su número debe ser tal que po—

damos inferir de dicha muestra informa 

ción del conjunto. 

c) Económica.— Tomando en cuenta que sea sufi—

ciente la muestra, debe de buscarse tam 

bién que el costo sea mínimo. 

d) Confiable.— Esto es que nos permita tomar 
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decisiones acertadas en base a la infor—

mación recabada. 

La selección de la muestra puede ser de dos for 

mas: 

a) Probabilistica o al azar.- Esta está forma-

da por cierto número de población con i-

gual oportunidad de ser representada. 

b) Estratificada.- Para ser utilizada en uni-

versos muy heterogéneos en sus caracterís 

ticas y requiere ser agrupada con diferen 

tes grupos de características afines. 

El método de investigación puede ser realizado_ 

de dos formas: 

a) Por entrevista personal. 

b) Por elaboración de cuestionarios. 

En ambos métodos las preguntas deben ser elabo-

radas en forma clara y breve además en forma concreta, -

lógicas, discretas, interesantes, fáciles de analizar 

de contestar, para lo cual existen cuatro formas de ela-

borarlas: 

a) Si o no. 

b) Elección mIltiple. 

e) Opinión dirigida. 

d) Opinión abierta. 

Para poder recabar la información necesaria se_ 

deben considerar los siguientes puntos en un cuestiona— 

rio: 

a) Datos básicos de la persona que va a ser en- 

trevistada. 
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b) Preguntas de la investigación. 

c) Observaciones y comentarios. 

d) Fecha de la entrevista. 

e) Nombre y firma del entrevistador. 

El número de entrevistas o cuestionarios no de-

be de ser menor que veinte, ni el número de preguntas me 

nor de diez. Estos datos se han tomado de la experiencia 

, justificandose por el costo, resultado de la elabora—

ción y aplicación de los mismos. 

A continuación se presenta el machote que se u-

tilizó para la investigación, anexando también las con--

clusiones a las que se llegarón en base a la información 

recabada. 
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PRESENTACION. 

El objeto de esta investigación es conocer las 

causas por las cuales el consumo de miel en el pais es —

bajo, por lo que se le suplica conteste esta entrevista 

verazmellte, ya que los datos que usted proporcione nos —

serán de mucha utilidad y sólo se usarán para finies es—

tadísticos y de una forma confidencial. 

De antemano se le agradece la ayuda proporcio—

nada. 

NOMBRE 	  EDAD 	 

ESTJ.DO CIVIL  SEXO 	OCUPACION 

1.— ¿Ha probado usted la  miel? 

si ( ) 

2.— :,Qué sabe usted de la miel? 

No ( ) 

3.— ¿Conoce usted el contenido vitamínico de la miel? 

	

si ( ) 	No ( ) 

4.— ;Le es agralable el sabor de la miel? y ¿Por qué? 

	

si ( ) 	No ( ) 

5.— :.Con que frecuencia ensure usted la miel? 

	

Diariamente ( ) 	Nunca ( ) De vez en cuando ( ) 

6.— ;.Zué tipo de miel prefiere y por qu,5? 

	

Clara ( ) 	Obscura ( ) 

7.— ¿Conoce usted que otros productos se pueden fabricar 

de la miel? 	No ( ) 	Si ( ) 

¿Cuáles? 	  

3.— ¿Estaría usted dispuesto a cambiar la azúcar por la 



miel y Por qué? 	 

9.— ;En el lugar donde usted acostumbra comprar sus víve 

res venden miel? 

si 	No ( ) 

10.— ¿Que inconvenien'zes o ventajas cree usted que pre—

sente el consumir miel? 

OBSERVACIJNES: 

Entrevistador 
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Fecha Firma 
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CONCLUSIONES: 

De la información proporcionada por la tabla de 

resultados de los cuestionarios, realizadas en diferen-

tes estratos sociales obtuvimos las siguientes conclusio 

nes: 

a.- Existe cierto hábito de consumir miel por_ 

parte de la gente. 

b.- Da igual forma existe un rechazo hacia el_ 

producto, debido al precio de venta de 

éste en el mercado de consumo. 

e.— Se prefiere la miel clara sobre la obscura 

por la creencia de que la primera tiene_ 

un mayor grado de pureza. 

d.- á la miel se le atribuyen propiedades cura 

tivas. 
e.- El consumo de miel es mínimo. 

Con lo que respecta al alto costo de la miel en 

en el mercado de consumo, se debe básicamente al tipo de 

intermediarios voraces, los cuales tienen más utilidad -

que ni los mismos recolectores y envasadores. 

De los resultados obtenidos, vemos que si es 

factible la comercialización de la miel, por tanto pode-

mos seguir adelante con el estudio. 
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VI.2.- Segmentaci5n del Mercado. 

Dado que la miel no es un producto nuevo en el_ 

mercado lo podemos segmentar de la siguiente manera: 

" Mercado 
potencial. 

real..' 

Dentro del mercado real se encuentran todos a-•-

quellos compradores que se ajustan a las características 

del vendedor. El mercado real de la miel es pequeño, pe-

ro se puede incrementar capturando parte del mercado po-

tencial formado por: 

d Productos de competidores con diferentes mar 

cas.- Está. formado por consumidores de -

miel pero de diferente marca. 

b) Productos de reemplazo.- La miel actualmen-

te se usa también para endulzar(como azú-

car), lo que en pequeña escala ha llegado 

a sustituir a otros productos que tienen_ 

la misma finalidad. 

Los puntos anteriores nos dan la pauta a seguir 

para agrandar el mercado real, siguiendo un procedimien-

to que se enfoque a los mismos. 

Los factores que intervienen en la segmentación 

del mercado son: 
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a) Socioeconómicos. Porque son fáciles de reco—

nocer y medir(caracterlsticas). Se detec—

ta que de acuerdo a este factor, el merca 

do real se puede agrandar, consiguiendo —

un precio menor de la miel en el mercado. 

b) Geográficas. El lugar donde se encuentra ac—

tualmente la planta, está cerca de una —

gran mayoría de mercados concentrados(D.F 

, Guadalajara, etc.). 

e) Personalidad. Sabemos que la gente se identi 

fica más con la miel clara que con la obs 

cura. 

d) Frecuencia de compra. Esta es mínima, pero 

con una buena campana publicitaria, se 

puede capturar mercado, dando a conocer 

la miel y sus caracteristicas(no acondi—

cionando al consumidor). 

De los factores anteriores podemos decir que —

el mercado lo podemos segmentar por posición geográfica( 

mercado concentrado). 

VI.3.— Intermediarios Comerciales.  

Un canal de distribución está formado por inter 

mediarios, los cuales se encargan de hacer llegar los —

productos del fabricante al consumidor. Estos, formados._ 

por personas o instituciones, crean una amplia red de —

conductos que la empresa escoge para la distribución más 

completa, económica y eficiente de sus productos. 

A continuación se presenta una clasificación de 

intermediarios 
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a) Mayoristas. Trabajan con capital propio y -

y compran grandes cantidades de mercancía 

en una línea de productos. 

b) Medio mayoristas. Adquieren medianos volume-

nes de mercancía diversincada. 

e) Minoristas. Instituciones con capital mixto_ 

que trabajan una gran variedad de produc-

tos. 

d) Detallistas. Trabajan con mercados pequeños_ 

, compran cantidades regulares en una so-

la línea de productos con diversas marcas. 

Dado que la miel es un producto de consumo bási 

co(como se explicará más adelante), el tipo de interme-

diarios que conviene para la distribución de ésta es el_ 

de minoristas con productos generales, ya que estos mane 

jan una gran variedad de productos, principalmente de -

consumo básico, fraccionando la mercancía haciendo más -

accesible su presentación al consumidor, ejemplo: tien—

das de descuento, tiendas de autoservicio, supermercados 

, etc. 

Se ha escogido este tipo de intermediario en - 

función del mercado potencial, formado principalmente 

por amas de casa, naturistas, etc. 

VI.4.- Investigación y Desarrollo del Producto. 

La miel se puede considwar como un artículo de 

producto básico, ya que además de tener las característi 

cas de un producto básico, puede usarse como producto de 

reemplazo de otros(azúcar, mermelada, etc.). 

Algunas de las características de un producto -

básico son: 
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Se adquieren fácilmente. 

Se compran en pequeños volumenes. 

Todo producto tarde o temprano presenta cuatro 

etapas: 

a.- Introducción. Proceso de colocar un pro—

ducto en el mercado. 

b.- Crecimiento. Hay un aumento considerable_ 

en las ventas y los gastos promociona--

les comienzan a disminuir. 

c.- Madurez. Se llega al limite potencial de_ 

ventas y los gastos promocionales son -

mínimos. 

d.- Declinación. Aumentan los costos conside-

rablemente, hasta que resulta incostea-

ble mantener el producto en el mercado. 

En las dos primeras etapas debe realizarse una_ 

actividad promocional, mientras que en la tercera la ca-

lidad del producto es la que provoca repetición de com—

pra alargando esta etapa. En la etapa de madurez no exis 

ten pérdidas. 

Por último tenemos la etapa de declinación, pu-

diendo ser temporal o permanente. Si es temporal un estu 

dio permitirá detectar la falla y quizás se pueda volver 

a la etapa de madurez, de otra forma resultará más conve 

niente cambiar el producto o retirarlo definitivamente.. 

Cuando se habla de cambiar el producto, no se 

refiere en sí a cambiarlo de una forma inmediata, sino -

que primeramente se debe de cambiar la apariencia del 

producto y como intimo recurso el producto. Y si se cuen 
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ta con la tecnologia adecuada y la flexibilidad de maqui 

naria cambiar el producto. 

Podemos definir al producto como un conjunto de 

atributos físicos o intangibles que el comprador acepta 

como algo que satisface sus necesidades. 

En el caso de la miel, los atributos en los cua 

les el comprador fijaría su atención para su adquisición 

(basado en la investigación), serian básicamente el co--

lor de la miel y posteriormente la calidad. 

Por otro lado, tendremos que establecer una es-

trategia publicitaria para incrementar la venta de la 

miel, la cual veremos con más detalle cuando se toque el 

punto de publicidad. Pero es menester aclarar que por es 

tan razones el consumidor para adquirir el producto debe 

rá ser impactado por el color de la miel y la buena cali 

dad de la misma. 

Determinantes de planeación de un producto. 

a) Características Físicas.- La miel se puede_ 

ofrecer al consumidor ya sea en forma --

cristalizada o liquida. 

b) Calidad.- La miel que se ofrezca al consumi 

dor debe ser pura. 

c) Presentación.- El envase será de cristal, -

lo que permitirá al comprador visualizar_ 

su contenido(usar el mismo producto como 

atractivo). 

d) Empresa.- Para este punto se debe tener en -

cuenta: 

- Si se tiene maquinaria adecuada disponi 

ble. 
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- Si se tiene tecnología necesaria. 

- Si es rentable. (se analizarán en capí-

tulos anteriores). 

e) Mercado.- Realizar un estudio de mercado pa 

ra analizar si en realidad hay o no mer 

cado para el producto(ya se elaboró y -

si lo tiene). 

A continuación se presenta un tipo de envase -

con su respectiva etiqueta (ambos son propuestas nuevas) 

, con las justificaciones que respaldan a dichas propues 

tas. 

I 
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áll 
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JUSTIFICACIONES : EMPAQUE - ETIZUErA.  

a) El frasco alargado da sensación de tener más 

contenido. 

b) Los hexágonos en el frasco llaman la aten---

ción, ya que hace pensar en la colmena. 

c) El frasco transparente permite visualizar el 

color de la miel, lo que representa un a-

tractivo más. 

d) Las formas hexágonáles facilitan el transpor 

te manual del producto de un sitio a otro. 

e) El envase de vidrio da imagen de prestigio y 

seriedad a la marca, además conserva en -

mejores condiciones al producto. 

f) El contenido por envase será de 600 gr. 

g) La tapa será de material plástico, lo que re 

ducirá costos. 

h) Dicha tapa será del tipo hermético, lo que 

impedirá el contacto del contenido con el 

medio ambiente. 

i) El tamaño de la etiqueta comprenderá Una par 

te pequeña del envase, de modo que permi-

ta visualizar lo mejor posible el conteni 

do sin descuidar la imagen de la marca y_ 

del producto en si. 

La etiqueta debe comprender los siguientes 

aspectos: 

a.- Nombre del producto. 

b.- Marca del producto. 

c.- Imagen, foto, dibujo o enblema publi 

citario. 
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,d.— Contenido neto. 

e.— Direcci5n de la compallia productora. 

f.— Estado del que proviene el producto. 

g. - Ingredientes del producto. 

h.— Pais del que procede(producto). 

i.— Registro federal de causantes. 

j.— Registro de S.S.A. 

k) El diseño de la etiqueta va du acuerdo con 

la imagen que deseamos dar al cliente, de 

modo que de sensación de su origen natu—

ral. 

1) El color azul de las letras en la etiqueta —

transmiten tranquilidad. 

m) El color blanco en la etiqueta ocupa un buen 

porcentaje de la misma, transmitiendo pu—

reza. 

n) El contraste de la flor de la etiqueta, ama—

rillo con verde, propician optimismo y 

tranquilidad. 
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VI.5.— Publiciad.  

La publicidad es una técnica muy antigua como —

medio promocional de venta; sin embargo, la publicidad,_ 

tal y como se conoce hoy en dia, tuvo su origen en dos 

grandes avances técnicos de la humanidad: 

a) La invención de la imprenta, lo que ha permi 

tido la comunicación impresa. 

b) La revolución industrial, que marca el punto 

de partida de la producción de gran esca—

la y por ende la necesidad de contar con_ 

técnicas de soporte en las ventas. 

La Publicidad consiste en la difusión de infor—

mación a través de medios masivos de comunicación, con —

el objeto de promover la venta de bienes o servicios, o_ 

enfatizar su aceptación por narte del consumidor o usua—

rio. 

.Ahora bién, en el diseño de un mensaje publici 

tario se requiere considerar los siguientes aspectos: 

a) Propósito del anuncio. 

b) Medio de difusión a escoger 

o) Elementos que conforman el mensaje. 

d) Audiencia a la cual va dirigido el mensaje. 

Con los espeotoT anteriores se estructura un 

mensaje, pero también se debe buscar en todo momento, cu 

brir los siguientes objetivos en el mismo: 

a) lbjetivización del mensaje en cuanto a visi—

vilidad y sonorabilidad. 

b) Comprensión del mensaje, para lo cual se re—

quiere usar vocablos adecuados. 
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c) Veracidad del mensaje consistente en elimi-

nar afirmaciones extravagantes y ofreci—

mientos exagerados. 

Para el tipo de mensaje se ofrecen varias alter 

nativas, según la forma como se quiera dar a conocer. Es 

tos son: 

a) Mensaje descriptivo. Se realiza trazando una 

imagen hablada del produ:to o servicio - 

que se este manejando. 

b) Mensaje narrativo. Este mensaje utiliza la -

dramatización del mismo, con el apoyo de_ 

historietas o aventuras que sirven como 

vehículo transmisor del mensaje. 

c) Mensaje recordatorio. La efectividad de éste 

reside en la frecuencia de repetición. 

d) Mensaje enigma. Consiste en despertar un in-

terés mrogresivo en el público receptor,_ 

dando martes de información que se confor 

man al final. 

e) Mensaje testimonial. Consiste en utilizar a_ 

un líder de la comunidad para ejemplifi-

car las ventajas y el uso del producto o_ 

servicio, por lo tanto implica reunir el_ 

prestigio del personaje con la promoción -

del producto para crear una imitación de -

consumo. 

El color dentro de la publicidad es muy impor-

tante debido a los siguientes aspectos: 

a) Ayuda a impresionar la atención del que lo - 
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capta. 

b) Hace más real y atractivo el anuncio, desper 

tando el deseo de adquirirlo. 

c) Permite enfatizar partes dél producto, ha---

ciendo destacar sus atractivos más rele--

vantes 

d) Colabora a montar un ambiente favorable, den 

tro del cual se presenta el producto por_ 

anunciar. 

Los factores anteriores fuerón considerados en 
alm 

el diseño del envase y de la etiqueta, tomando en cuenta 

básicamente los efectos sicológicos y emotivos que produ 

cen los colores en el consumidor. 

Dentro de los medios de difusión los más apro-

piados para la estrategia publicitaria de acuerdo a la -

miel son: 

a) La prensa que es un medio en el cual se pue-

de adaptar la información de acuerdo al - 

estatus social que se desee, además de -

ser un medio barato y fácil de hacer lle-

gar a toda la gente. 

b) El radio que llega a todos los estatus, es 

un medio barato pero de poca retención. I 

deal para personas ocupadas. 

Se evita otros medios como son las revistas, la 

televisión y los exteriores, ya que la idea es hacer lle 

gar la información .a todos lbs sectores sociales y de u-

na forma económica. 

A continuación se presentan la referencia narra 

tiva y el periódico Dommi o impresión propuestos. 
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REFERENIA  NARRATIVA.  

¿Sabe usted, que es la miel? LL. miel es un pro—

ducto, elaborado por las abejas, las cuales toman sú ma—

teria prima de la misma madre Naturaleza. Es por eso que 

la miel contiene un alto valor nutritivo y propiedades 

que otros productos no tienen. 

Sus usos son dé una variedad extensa, la miel —

no s5lo es un alimento completo, sino que contiene ade—

ms proL:iedades medicinales, aplicaciones en cosméticos 

de belleza. 

;,Lo sabia usted?. pues ahora tiene la oportuni—

dad de adquirir un producto noRGULLOS,IMENTE MEXICANO". 

Conózcalo, Pruébelo y disfrdtelo. 

COMP,JA ENVI.S4D0R,  DE MIEL.  



¿Conoce usted las propiedades 

que un frasco de miel le ofre 

ce? 

Le invitamos a que la pruebe_ 

y descubra la bondad de este_ 

noble producto elaborado por 

el mejor fabricante; "LA ABE—

JA MISMA". 

Compare sus ventajas con o---

tros productos similares. 

Pruébela, conózcala y sobreto 

do, disfrútela. 

NATURAL 
MIEL 

DE 
ABEJA 
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CONCLUSIONES GENERALES.  

Con el presente trabajo se demuestra el amplio_ 

panorama que tiene la INGENIERIA INDUSTRIAL en los dife-

rentes campos de la Industria, ya que ésta no solamente_ 

se aplica en la Indusria Manufacturera como podría pen-

sarse en el sentido tradicional de su aplicación, sino -

que su campo es mucho más amplio, pudién'iose desarrollar 

en otras ramas de la Industria como la Farmacéutica, la 

Textil, Alimenticia(miel de abeja), sin importar que ti-

po de proceso productivo se esté manejando. 

En este caso el ramo Industrial que se estudió_ 

fué el de la Alimenticia, factor muy importante de la E-

conomía Nacional, ya que en la actualidad varios secto-

res Gubernamentales le han dado gran impulso. 

Al tomar un caso concreto de la realiaea como -

lo es una planta envasadora de miel, se ha demostrado -

que las técnicas de la INGENIERIA INDUSTRIAL son un ren-

glón muy importante en el aumento de la productividad de 

las empresas de cualquier ramo. 
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