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INTROOOCCION 

El ritmo que se ha venido observando en la producci6n de cítricos 

a nivel Nacional, y el escaso aprovechamiento de los desperdicios 

de los mismos ha sido causa principal para el desarrollo de este 

trabajo. 

Con ello se pretende demostrar la conveniencia que representa. en

la industria de los productos de naranja, el poder utilizar el -

desperdicio para la obtenci6n de la pectina como un subproducto. 

La naranja que se utiliza en la industria ya sea para extraer ju

gos o esencias se recolecta poco antes de la madurez botánica, lo 

grandose el siguiente aprovechamiento. (fig. 1.1) 

- Flavedo o Corteza, cuyo espesor varía de 2 a 12 nm. 

y de donde se obtienen aceites esenciales, la can-

tidad de aceite que contiene el fruto es de 1 a 1.5 

gr. por cada mil frutos, pero el rendimiento logra

do es del 50% al 60%. 

- El albedo es una masa blanca de células de fonna y 

tamaño irregular con los espacios intercelulares -

llenos de aire, que constituye del 20 al 30% de la 

totalidad del fruto. 

- Sus principales componentes cálculados en relaci6n

a la materia seca son: Azucares en frutos maduros -

44\ celulosa 33% y sustancias pecticas 23\. 
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La pulpa es la base de la mayor industria por el -

gran volumen que representa para la extracci6n del 

zumo, el cual representa el 75~ del peso de la na

ranja, aproximadamente. 

Los residuos de la extracci6n (fig. 1.2) son úti-

les en la fabricaci6n de compuestos, por la rique

za de celulosa, y finalmente las semillas, en nÚJn~ 

ro variable según la especie y variedad de donde -

se extrae aceite industrial para detergentes dando 

de 33 a 37% del peso de la semilla, en la figura -

1.2 se observa con detalle los diferentes deriva-

dos de la naranja. 

PECTINA 

I:ldustrialmente se da el nombre de pectina a la sustancia o mezcla

d~ sustancias extraidas de las plantas, principalmente de sus fru-

t•>s por medios adecuados, y las cuales en presencia de azúcar, agua 

y ácido forman geles. La corteza fresca de la naranja puede conte-

n~r de 1.5 a 3.0% de la pectina y cuando estan disecadas de 9 a --

13%. 

11 pectina se encuentra en el albedo inicialmente en fonna de Proto 

p~ctina y por medio de hidr6lisis se transforma en ácido pectinico, 

l)S que en condiciones apropiadas son capaces de fonnar jaleas con 

el azúcar y los ácidos. Para la obtenci6n de pectinas de uso 
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comercial ccmvienen que se efoctue a partir de frutos que si bién -

hayan alcanzado gran tamaño, no esten lo suficientemente maduros, -

JAleS son los que tienen myor contenido de Protopectina. 

CIASIFICACICN DE LAS PECTINAS 

De acuenlo a su grado,, ti~ y teq:>eratura de gelificación, las -

pectinas se clasifican en: 

l.- Gelificaci6n extra rápida 

2. - Gelificación rápida 

3. - Gelificaci6n media ri¡lida 

4. - Gelificaci.6n lenta. 

Un ""Grado de Gelificaci6nn o n Grado Sag", se define como la can

tidad de azf1ear expresada en grmoos que puede gelificar llll gramo de 

pectina para dar tm. gel estandar con 1.Ul 65t de s61idos solubles y -

tm Hi ccmprendido entre 2.2 y 2.4. Por ejemplo,, se dice que tma pee 

tina tiene grado 150,, mando tm 8I'3DI) de ésta es capáz de fonnar -

con 150 grmm:>s de az6car tma jalea satisfactoria que contenga el -

65\ de sólidos solubles. 

PRCPIFJlADF.S DE IA5 PECTfüAS 

En general puede decirse que los precipitados de pectinas, al ser -

secados,, aparecen as> 1fiminas delgadas, queb ... adizas, de color bl~ 

co, crema o ligeramente grrs que tienen un ligero olor característico 
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cuando se encuentran en recipientes cerrados, pero inodoras e inci 

pidas bajo condiciones ordinarias. 

Cuando se calientan a 156°C se vuelven de color café y a 158ºC se 

descomponen con desprendimiento de gases. 

Peso específico 1.1807 a ZOºC. 

LAS PROPIEDADES MAS IMPORTANTES PARA LA CARACTERIZACION DE LAS PEC 

TINAS SON: 

1.- Desde el punto de vista cualitativo, su capacidad 

de fonnar geles, y 

2.- Desde el punto de vista cuantitativo~ su insolubi 

lidad en alcohol o acetona y su fácil saponifica

ci6n por alcalis a temperaturas ordinarias para -

dar ácido pectico, en fonna de sales de carácter 

definido. 

USOS Y APLICACIONES 

Se utiliza como un componente de la jalea clásica de azúcar-ácido

pectina~ que es de primordial importancia en la preparaci6n de mer 

meladas y jaleas. 

arRAS APLICACIONES DE LAS PECTINAS CCNERCIALES SON: 

Auxiliar de deshidrataci6n de las fnitas y sus ju

gos. 
7 



En la descongelaci6n de las frutas para evitar el 

escape del liquido 

Con la precipitaci6n de la caseina de la leche 

Es útil en la fabricaci6n de quesos de textura 

blanda, así como para el revestimiento de estos 

En productos de pastelería, específicamente en -

las capas de az&:ar batida con claras de huevo 

En la elaboraci6n de pastillas de goma 

Como estabilizador de helados, vinos y cervezas 

COIJW) enulsificante en la mayonesa 

Como espesante en la salsa de tomate; 

En la preparaci6n de encurtidos y gelatinas~ 

m LA RAMA FARMACF.lITICA SUS APLICACIONES SON: 

Preparados laxantes, y las composiciones que dan -

f onna a ías heces 

Sola o en la combinaci6n con el agary el caolín,

como auxiliar de algi.m.as enfennedades intestinales 

Es eficáz en las intoxicaciones con metales pesados 

En manufactura de cosmeticos, tales como cremas j!_ 

bones finos y fijadores de pelo 

En la preparaci6n de medios bacteriol6gicos. 
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EN LA RAMA QUIMICA-TECNICA SUS APLICACIONES SON: 

Con sucedaneo del aceite en el endurecimiento de -

aceros 

Para el tratamiento de textiles 

Como emulgente para aceites vegetales o minerales 

Impide la combusti6n y sirve para aglomerar mine

rales. (carga de jabones). 
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ESl1JDIO DE MERCAOO 

En la fonnulación de un proyecto industrial el estudio de mercado

consiste fundamentalmente en estimar la cantidad de prodi.icto que -

es posible vender~ así como las especificaciones del mismo y el - -

precio de venta a los consumidores potenciales. Por otra parte, la 

proyecci6n de la demanda es :fundamental para el desarrollo del pr~ 

yecto, ya que es llllO de los factores asociados a la viabilidad del 

mismo. 

El estudio de mercado nos pennite determinar bajo qué condiciones

se podría efectuar la venta de los volúmenes previstos, así tam- -

bién aquellos factores que puedan modificar la estructura comer

cial del producto en estudio, lo cual a su vez incluye la localiz~ 

cien de los competidores, la distribución geog-.cáfica de los cen- -

tros de consumo, etc. 

Los resultados obtenidos del estudio de mercado permiten fijar con 

una cierta aproximación la capacidad máxima de la planta, las nec~ 

cidades futuras de aq>liaciones y además se les puede considerar -

COIIK> factores que influyen de manera importante en la localización 

de las instalaciones industriales. 

Los resultados del estudio de mercado deben ser el p.1.oducto de 

proyecciones realistas de datos confiables, de tal manera que ha-

gan posible: 
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T.- Que desde este punto de vista, los futuros 

inversionistas estén dispuestos a apoyar -

el proyecto con base en la existencia de -

un mercado potencial que permita la venta

de la producción planeada asegurando así -

un máximo de ingresos que les permita re--

c~'Perar su inversión. 

2.- Que los técnicos seleccionen el proceso y-

determinen, las condiciones de operación,-
' 

así como establecer la capacidad de planta 

y el adquirir o diseñar los equipos que --

más se adapten para el caso. 

3.- Que los investigadores del proyecto posean 

la información que suministre los datos -

necesarios que pennitan realizar todas a-

quellas estimaciones~ asociadas a su viabi-

lidad. 

EN EL ESI'UDIO DE MERCAOO DEBE.l\1 PLANfEARSE LAS SIGUIENTES PREGUNTAS: 

¿ Qué características debe tener el producto ? 

¿ A qué precio ? 

¿ Cuánto se podrá vender ? 

¿ Cómo se distribuirá el producto ? 
12 



¿Qué problemas de comercialización se plantean ? 

Es conveniente hacer resaltar la importancia que tiene el estudio de 

mercado en el desarrollo de un proyecto. Una cuantificación errónea 

del volúmen de ventas o del precio nos llevaría a una estimación in!!:_ 

decuada de la capacidad de los ingresos y egresos que 110 corresponda 

a la relidad; esto daría como orígen el fracaso económico de la em-

presa. 

El algunas ocasiones quienes efectúan el estudio de mercado de un -

proyecto industrial tienden a ser conservadores, lo que dá como re-

sultado que la capacidad de la planta es insuficiente para satisfa-

cer la demanda del mercado desde los primeros años de operación. 

También se presenta el caso para lo cual se tiene una esti.maci6n de

masiado conservadora del mercado,lo que obliga a los que estudian la 

ingeniería y el diseño de la planta a seleccionar equipos y procesos 

tradicionales en lugar de otros más sofisticados y eficientes. Por

el contrario, una estimación del mercado que proporcione cifras may~ 

res a las que habrán de alcanzarse dará como resultado una instala--

ción de planta de gran capacidad, lo que j¡¡¡plica una fuerte inversión ...... 

que al no aprovecharse en su totalidad, afectará el costo del procluf. 

to tenninado y la economía de la empresa. 

En base a lo expuesto se desprende el siguiente estudio de mercado: 

INFORMACION ESfADISI'ICA 

La naranja Je cosecha por riego y temporal; por riego es cuando se -

encuentra la cosecha durante los meses de noviembre a mayo, meses 
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secos y el cultivo necesita que se le aporte agua. La cosecha por -

temporal es durante los meses de julio a octubre y el cultivo no n~ 

cesita que se le aporte agua. 

En México la naranja es una de las frutas que más se produce, del -

total de la producción aproximadamente el 96% se utiliza para el 

consumo nacional y el 4% restante se exporta, sin embargo en todos

los años agrícolas han existido importaciones como lo muestra el 

Cuadro 2.1 

Los principales estados productores son: Nuevo León, Puebla, San -

Luis Potosí, Sonora, Tabasco, Tamaulipas y Veracruz. En la gráfica-

2.1 se muestra la superfície cosechada por entidad federativa para

el año agrícola 1978, donde se puede observar la superfície cosech.§!_ 

da por riego y temporal para cada entidad. En este mismo año la pr.Q_ 

ducción total de País fue de 1'902,209 Toneladas, incluyendo las 

dos cosechas (riego y temporal). 

El estado de Tamaulipas tuvo una producción de 260,093 Toneladas, -

San Luis Potosí tuvo una producción de 212,292 Toneladas, la produf_ 

ción del estado de Nuevo León fue de 520,677 Tan., y el estado de -

Veracruz con una producción de 642,799 Toneladas. Esta información 

se muestra en el Cuadro No. 2.2 

Se observa que en estos cuatro estados se localiza el 86% de la pr.Q_ 

ducción total. 

14 



Cuadro 2.1 

PRODUCCION DE LA NA."RA.~A A NIVEL NACIONAL PER10fl0 1927 - 1980 

SUPERFICIE RENDIMIENTO PRODUCCION PRECIO MEDIO VALOJ{ DE LA COMFRCIO EXTERIOR CONSUMOS 
~NO COSECHADA M.Er>IO X Ha TON. RURAL PROD! !CC ION IJl1P. EXP. NACIONAL PER-CAPITA 

Ha. Kg. $/Ton. $ Ton. Ton. Ton. Kg. 

1927 8 247 12 135 100 078 68 6 824 579 100 078 6.359 
1928 8 297 12 167 100 949 75 7 f 19 569 100 949 6.305 
1929 8 348 12 118 101 162 77 7 783 572 101 162 6. 201< 

PRQ\IBDIO 
1927/29 8 297 12 141 100 730 74 7 409 273 100 730 6.29(' 

1930 9 573 11 574 110 799 72 7 934 941 178 163 110 814 6.680 
1931 10 380 12 0/9 125 382 55 6 908 479 26 143 125 265 7.423 
1932 10 964 10 302 112 948 48 5 449 286 15 4 112 959 6.579 
1933 10 284 8 907 91 596 55 5 031 242 4 49 91 551 5.241 
1934 11 427 9 863 112 706 58 6 560 838 2 37 112 671 6.338 
PROMEDIO 
1930/34 10 526 10 515 110 686 58 6 376 957 45 79 110 652 6.442 
1935 11 650 9 678 112 753 67 7 506 996 3. 47 112 709 6.201 
1936 13 545 10 742 145 500 70 10 176 265 5 27 145 478 7.902 
1937 14 8'12 9 934 147 146 80 lT 725 265 1 95 147 052 7.848 
1938 16 365 10 216 167 191 73 12 219 101 26 167 165 8.765 
1939 16 967 10 802 183 276 80 14 692 828 183 276 9.441 
PROMEDIO .. 
1935/39 14 668 10 306 151 173 75 11 264 091 2 39 151 136 8.063 

1940 16 996 12 236 207 960 79 16 426 624 207 960 10.523 
1941 18 166 12 631 229 4:7 75 17 227 182 229 457 11.016 
1942 19 090 12 577 240 089 89 21 484 879 240 089 11.578 
1943 20 132 13 117 264 072 111) 29 077 374 32 3 205 260 899 12.327 
1944 21 223 13 380 283 959 151) 42 726 521 6 283 965 13.102 
PROMEDIO 
1940/44 19 121 12 819 245 107 104 25 388 516 8 641 244 474 11.814 
1945 22 717 12 971 294 665 175 51 650 227 13 294 678 12.354 
1946 25 883 13 222 342 231 209 71 420 569 7 342 238 15.018 
1947 26 069 13 234 345 002 213 73 570 394 42 345 044 14.724 
1948 30 319 13 201 400 231 207 83 020 569 64 400 295 16.590 
1949 34 223 12 015 411 197 221 91 075 :Jó2 3 2 170 409 030 16.471 
)RO.MEDIO 
1945/49 27 842 12 882 358 665 207 74 147 364 26 434 358 257 15.255 
1950 57 094 e¡ 720 554 973 254 141 179 695 16 28 710 526 279 20.378 
1951 60 783 8 263 502 254 261 131 123 326 35 7 227 495 062 18.541 

~JF~'ITE: SECRETARIA DE A(;RICULTURA Y RECURSOS HIDRAULICOS. 



ANO 

1952 
1953 
1954 
PROMEDIO 
1950/54 

1955 
1956 
1957 
1958 
1959 
PROMEDIO 
1955/59 

1960 
1961 
1962 
1963 
1964 
PROMEDIO 
1960/64 

1965 
1966 
1967 
1968 
1969 
PROMEDIO 
1965/69 

1970 
1971 
1972 
1973 
1974 

PROMEDIO 
1970/74 

1975 
1976 
1977 
1978 
1979 
PROMEDIO 
1975/79 

1980 

SUPERFICIE 
COSECHADA 

Ha 

60 960 
61 347 
62 037 

60 444 

60 859 
62 290 
62 189 
62 698 
64 277 

62 463 

72 264 
72 532 
79 094 
78 107 
78 151 

76 030 

89 547 
99 379 

139 038 
142. 973 
143 427 

122 873 

154 237 
150 936 
154 559 
167 230 
160 969 

157 586 

166 580 
160 639 
164 718 
164 588 
168 106 

164 926 

161 400 

RENDIMIENT.O 
MEDIO X Ha 

Kg. 

8 758 
9 081 
9 642 

9 087 

9 778 
10 036 
10 554 
10 555 
10 484 

10 285 

10 607 
10 649 
11 158 
10 945 
10 816 

10 842 

15 643 
15 469 
12 982 
12 038 
11 339 

13 169 

8 135 
10 375 
10 438 
1 o 751 
8 824 

9 712 

9 697 
11 127 
11 272 
11 557 
11 259 

10 982 

12 084 

Cuadro 2,1 (Gontinuaci6n) 

PRODUCCION DE LA NARANJA A NIVEL NACIOYAL PERIODO 1927-1980 

PRODUCCION 
Ton. 

533 865 
557 093 
598 148 

549 267 

595 071 
625 131 
656 351 
661 782 
673 883 

642 444 

766 473 
772 382 
882 524 
854 844 
845 308 

824 306 

400 765 
1 537 248 

805 030 
1 721 132 
1 626 256 

ó18 086 

1 254 682 
1 565 947 
1 613 267 
1 797 819 
1 420 360 

530 415 

1 615 336 
1 787 499 
1 856 764 
1 902 209 
1 892 717 

1 810 903 

1 950 423 

PRECIO MEDIO 
RURAL 

$/Ton. 

266 
299 
323 

282 

367 
409 
510 
554 
580 

488 

629 
790 
209 
825 
883 

876 

802 
812 
803 
823 
852 

819 

904 
579 
497 
540 
599 

610 

654 
644 

1 002 
1 402 
2 350 

1 210 

2 250 

1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 

T!ALOR DE LA 
PRODUCCION 

$ 

142 029 066 
166 554 171 
193 331 192 

154 843 490 

218 573 429 
255 682 206 
334 922 316 
366 922 815 
391 021 336 

313 424 420 

481 885 845 
610 055 204 
066 644 615 
704 951 461 
746 220 687 

721 951 562 

123 109 298 
248 035 525 
450 030 287 
416 391 167 
385 981 274 

324 709 510 

134 465 075 
906 767 820 
801 391 745 
970 483 174 
851 066 840 

932 834 931 

056 330 960 
151 190 630 

1 861 279 000 
2 666 158 000 
4 448 655 000 

2 236 722 718 

4 388 452 000 

COMERCIO EXTERIOR 
IMP. EXP. 
Ton. Ton. 

130 3 550 
6 6 525 
6 6 244 

39 11 451 

1 i 544 
1 24 506 

1 644 23 612 
3 055 51 789 
5 298 30 231 

Z 000 28 936 

68 29 005 
15 37 007 

(O) 19 580 
1 47 505 
3 68 074 

17 4') 234 

3 630 81) 677 
6 003 26 581 
3 827 3') 136 
6 701 63 672 

754 31 222 

4 183 46 858 

1 252 28 770 
429 47 451 
739 104 440 

17 249 74 983 
437 102 497 

4 021 71 628 

749 23 754 
844 35 387 

6 002 107 418 
4 360 42 072 

12 014 43 202 

4 794 50 367 

15 053 27 141 

CONSUMOS 
NACIONAL PER-CAPITA 

Ton. Kg. 

525 445 19.033 
550 574 19.290 
591 910 20.058 

537 855 29.461 

580 527 19.027 
600 626 27.878 
634 383 19.451 
613 048 18 .181 
648 950 18.614 

615 508 18.852 

737 536 20.461 
735 390 19.732 
862 944 22.389 
807 340 20.249 
777 237 18.841 

784 089 20.315 

1 323 718 31 .008 
1 516 670 34.357 
1 778 721 38.946 
1 664 161 35.208 
1 593 788 32.571 

1 575 411 34.442 

1 227 164 24.207 
1 518 925 28.940 
1 509 566 27.797 
1 740 085 30.987 
1 318 300 22.719 

1 462 808 26.930 

1 592 331 26.578 
1 752 956 28.362 
1 755 348 27.555 
1 864 497 28 .424 
1 861 529 27.587 

1 765 332 27.714 

1 939 418 27.966 
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Cuadro 2.2 

PRODUCCIO~ DE ~.\Ri\\'J,\ POR ENTIDAD FEDER\TIVA ASO \GRICC'L..\ 19'."8. 

Pf.DI1·JCTC1 s ;_j 
., E R F I e I E REND I M I ENTO PRODUCC 1 ON PRE:IO MEDIO VALOR f•E U PRCDUCCIO~; I::\ (MILES ;,.) 
; 

\ COSEC! !ADA (1 L'\) (TON/l!A. ) (TO:-;) RUl<\L ($) 

RIEGO Tfl\1PORAI. 'I\)'fAJ. RIEGO TI'MPORJ\l. TOTAL RIECt! 'ITNPOR\I. TOTAi RIE~;o TEMPORAL Tm'AL RIECiO TfllPCRAL TOTAL 

E' TI ::\l.J 2 3 4=2+3 S=8!2 (l::.!) ! 3 7-=10~-l 8 9 lll 1l=l·l!8 12=15~9 13=HH10 14 1.:; 16=14! LS 

:\AFA'i.JP 

Lü.~·l. ·hl 5:;1 115 037 l (J4 588 13. r:-2 10.733 ! 1 .557 (1(,¡- 531 23·l (\78 l ~1(12 (i(l9 1 -1-;- 1 231 l 402 1 145 805 1 520 353 2 666 158 
---- ----- ---

A· -;in:.;c,u. i:;\'11 s 10 l () J(l.000 1 o.ººº 1 O!l l!Hl 900 900 90 90 

B. C\J.IFP'.t'.;I/ ~TE. !i8 ;;s 12.3(>2 12.362 ','." 1- ' [ 7 3 50(1 3 500 1 510 2 510 

B. C.\J. r nn.-.:r: SUR 300 300 11. (l(l- 11. (1(1- 3 ::;on 3 100 7 (l(l() 7 000 24 500 2-l 500 

c:,~;PECi!E 33:; 335 IC1. ll<i3 1 (1. {)(13 5 3S1 381 1 .rno 1 .ion - 533 -533 
·' 

Cf fI,U>1\f 2 ()(1() 2 ººº 12. [)()() 12.000 ~i (lf 11 l 2l 1J(l() 1 500 1 500 36 noo 36 000 

DI~TR!TO ;¡;r¡¡ HJ\I ') 2 - • '.)(l(l ; . :;no . - 15 1 700 1 :-oo 26 26 .. ~ ;i 

mm .. ;xcc 200 2()(1 (J.511\1 (1 . :-1IHI :7J(hl )(l(l 000 l 000 1 300 1 300 

c;IJA.~:\Jl u\Tí' Z·l ..'. l 1 o. (!(16 1 o. (1(1(1 2'.>(1 ~56 gno 900 23() 230 

wr:mu:rn 21 Cil !i 639 5.833 ..... ,8::;'." ...... -81 JW s:;2 .¡ .¡-2 'l 5'.lO l 800 1 3n 363 s (!98 9 061 
w ww 

l!ID.\J.Gr 1 3!Hl 300 9. 11111 \l. l!Hl 12 220 1: ~20 900 900 JO 998 10 998 

.TAUSC<' 650 6511 1:;. 1 ()() 1:.. !{)(1 !l in:; 9 :n:; .¡ (l(l(l 4 000 39 260 39 2()() 

~íEXICO 1 (¡() 120 280 12. ()(1() 8. ()(lll 1o.28(1 1 !120 !}hfl 2 ;rno (¡ (l(l() 6 000 6 000 11 520 5 7h0 l i' 280 

MICl [0:\C.-\}~ - ) 21 93 18.31- tc1.rr1 1-. ~).: 1 1 - 'l 3U1 l 1167 ¡ () (l(l 1 000 4 000 5 28-1 384 6 óh8 ,_ ~"'1- l 

HOREi.OS 9 ¡ 91 27. ;- ¡::; 2-. - ¡;, 2 (1ll~ 
, 

li08 3 500 3 500 9 128 9 128 
w 

N:\Y,'\HIT 50 50 1 ll. (l(lll JO.!HHI ;: di! sno 4 500 4 500 2 25!1 2 zso 
NUEVO un; 2(1 1 ,_ 20 904 ·1 :' 18'."' 11 . 8Cil 1 (}. (1(1(1 11 . (13 ¡ 3" o::;- 209 ldll :;20 (177 1 717 1 680 1 702 534 OSl 352 J9S 886 246 

---~ 
OA.'(\C\ 11 707 718 1 (1. ººº 1 :; . (}(lí) 1::;. () 15 1-1> 1 (1 (1!11 ](1 ·~31 5 ººº s 000 s 000 880 53 ;¡25 53 905 

rurnu 2 746 2 7-lCi 11 .835 11 .835 32 :;¡m 32 :;oo 4 690 4 690 152 ES 1S2 425 

QUERE"li\RO 75 -r: 7. 1!)3 ..., • l\l?; 5h2 !i62 4 ººº 4 000 2 248 2 248 
•.l 

Q!JI~~T,\~; \ 1:1'\' 98 !25 
,,_ ;,. 082 8 !1(111 (l. -:-11 .19:\ 1 {i(ll ~ 1 ~98 1 058 2 OOJ 1 687 527 2 000 2 527 

wL,. .. ) 

Si'li'-: i.UI 3 n-,-¡·1· ~ I (l.~3 12 000 13 b2:'1 19.89(1 , S.00(1 1 ::;.:;113 - 1 2~l~ 180 (ll•H 212 ;:92 1 713 1 38J 1 431 SS 316 248 400 303 716 
.~-

SI.t>.iA!.üA :)5(1 1 330 B 11.111 1]. 11 l 15 (J(l(l i:; (l(l(J 2 ººº 2 000 30 000 30 ººº 
Síl7':0R.\ 2 900 

, 900 12.500 J.'. :;oo 3(1 2:-:P 36 .~so 2 ººº 2 000 7"> 500 72 500 
w ''" 

TAB.\SCO 2 793 2 797> ! 1. !}( 1(' !l. 11(1() ~5 ¡-- 25 •37 1 201) 1 200 e 3ll 164 3ll 164 .'> 

T1\:•i:\IH. I !'M· 13 Sl5 
,.. 

190 18 :'3:l ( ;". 1 ~) 1 I0.11>8 1c:.8g3 205 -(J3 5.1 3::i•J 2(Jtl 093 1 500 1 5(1;) 1 500 308 64S 81 l95 391l 140 
·' 

v1:rnrnu: 188 frl 333 (J.l 521 12.0110 !l. !l 'il> 9.%2 2 2Sh Íl•l () -1- (¡ ¡ 2 '.'79 2 227 7S!J 755 024 480 392 .is~ -H6 
.1 .... ";t ;¡ 

)1JC\T.\;~ S~lC1 1 7 2(1 3 1>22 21. 9~l!l 11-.• 'lJ!l 211.532 .¡ ¡ :-111 -., h:i ~ -.¡ :i64 l 000 1 455 1 200 41 710 -F -.,.., 89 237 
.~w 

:>u• 

:At:HEC\S :;o ( (} (J () (1 •• )lll - :-:on ·' -:;o 3lll ~; :;45 2 320 2 320 2 320 719 81 800 

Fl!E\T~ : SE:Rf."ARIA m: Ac;RICULTURA Y RIUJRSOS JIIIlRAULICOS. 



ABASTO DE MATERIA PRIMA 

El abasto de materia prima (cáscara seca) provendrá principalmente de las 

plantas industrializadoras de naranja. Para conocer las plantas estableci:_ 

das y fundamentar el estudio fue necesario llevar a cabn un~ investiga- -

ci6n, de lo que se obtuvo, que existen aproximadamente 28 plantas indus-

trializadoras de naranja, y son: 

NCMBRE UBICACION 

Alimentos Uriegas, S.A. Linares, N.L. 

Jugos concentrados, S.A. de C.V. Montemorelos, N.L. 

~fexicana de Jugos y Sabores, S.A. Guadalupe, N.L. 

Citrornex, S.A. Monternorelos, N.L. 

Derivados Industriales Veracruzanos, S.A. Coatepec, Ver. 

Alimentos de Veracruz, S.A. Paso Largo, Ver. 

Juguera Veracruzana, S.A. Tihuatlán, Ver. 

M.G., Industrial de Alimentos, S.A. de C.V. Puebla, Pue. 

Frutas Concentradas, S.A. Cuautitlán, Méx. 

Fmpacadora de Jugos y Frutas, Jurnex, S.A. xalostoc, Méx. 

Estrella de J{alpa, S.A. Huehuetoca, Méx. 

Nacional Jugo de Naranja México, D.F. 

Ali Export, S.A. 

Casa Ferrer, S.A. 

Elías Pando, S.A. de C.V. 

Empacadora LOS Reyes, S.A. 

México, 

México, 

Mf:xico, 

México, 

D.F. 

D.F. 

D.F. 

D.F. 
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NOMHRE 

Exportaciom.!s y Representaciones, S. A. 

José Aurían García Sordo Peñafiel 

Industria Conservera Mexicana, S. A. 

Industria Dico, S. A. 

Jorge Limón Holzheimer 

Promotora, S.A. 

Zano Alimentos, S. A. 

Jugos del Valle, S. A. 

u p, I e A e I o N 

México, D. F. 

Tlalnepantla, Méx. 

México, D. F. 

México, D. F. 

México, D. F. 

México, D. F. 

México, D. F. 

Cuautitlán, Méx. 

FUENI'E ~ e.AMARA NACIONAL DE LA INDUSI'RIA DE LA TRANSFOlli\fACION. 

Debido a las diferencias que exísten en cuanto a las características 

de operación, tamaño y localización de las plantas investigadas , PQ 

demos considerarlas dentro de dos gnipos: 

a) Aquellas que se dedican a la producción de jugos conceg_ 

trados. 

b) Aquellas que elaboran jugos para consumo directo. 

Las plantas del primer grupo se encuentran localizadas en las princ! 

pales zonas productoras de naranja en el País. Tres en Veracruz, cua 

tro en Nuevo León y solamente una en el estado de Puebla. 
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A continuación se presenta el abastecimiento de las plantas industriales 
de los tres estados más importantes: 

VERA CRUZ NUEVO LEON TAMAULIPAS OTROS 
MUNICIPIOS % MUNICIPIOS % MUNICIPIOS % % 

M. de la Torre 22.9 Montemorelos 12.7 Miguel Alemán 1.0 2.0 
Gtez. Zamora 14.8 Linares 3.8 Guemez 1 .o 
Tlapacoyan 9.8 Allende 2.7 Hidalgo 1.0 

Alarno 9.3 Cadereyta 2.0 

Tuxpan 4.0 
Papantla 3.9 
Coatepec 3.8 

Jalapa 2.3 
Tecolutla 2.0 
Puente Nal. 1.0 

FUENI'E: INVESTIGACION DIRECTA. 

De lo anterior observamos que el estado de Veracruz absorbe el 73% de la 
producción de naranja para la industrialización por las plantas que es-
tán localizadas en Coatepec, Tihuatlán y Paso Largo. 
En el cuadro 2.3 se muestra la distancia que existe entre los municipios 

' productores y los centros urbanos más importantes del estado. En este -
cuadro se observa que la ciudad de Jalapa es el eje de los municipios, -
Tlapacoyan y'Coatepec; los cuales sunan tm total de tm 35% de suministro 
de producción de la naranja. 

De la misma fonna. se encuentra Poza Rica con los nrunicipios de: 
Gutiérrez Zruoora, Alamo, Tuxpan, Tecolutla y Papantla; contribuyendo a -
esta zona tm 34 % de suninis tro de naranja. 
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La ciudad de Vcracruz es el eje correspondiente del municipio <le Martínez 

de la Torre con un 1% de suministro de oroducci6n de naranja. 

Cc.n10 se mencion6 anteriormente solo existen tres plantas industrializado-

rés de naranja en Veracruz, las cuales se localizan en Coatepec, Paso La!_ 

go y Tihuatlán. Donde Coatepec corresponde al eje de la ciudad de Jalapa, 

P~.so Largo y Tihuatlán al eje de la ciudad de Poza Rica. 

Pc...ra estos Illlllicipios se garantiza el ~mnini stro de materia prima para la 

ir.dustrializaci6n de la naranja. Siendo factible que alguna de las plan--

tas localizadas en esos Illllllicipios, sea nuestro abastecedor de materia 

prima. 

MJNICIPIO 

DISTANCIA ENTRE LOS MUNICIPIOS PRODUCTORES 
DE NARANJA Y LAS CIUDADES IMPORTANTES DEL
ESTADO DE VERACRUZ. 

JALAPA POZA RICA VERA CRUZ 
(260 803 Hab.) (218 859 Hab.) (355 558 Hab.) 

(Km.) (Km.) (Km.) 

M. de la Torre 150 130 95 

Gi:ez. Zamora 170 51 201 

Y.!.apacoyan 103 127 221 

Al amo 258 60 317 

Tuxpan 250 58 309 

Papantla 225 21 230 

Coatepec 8 254 128 

Jalapa 246 119 

Tecolutla 183 66 190 

Cuadro 2.3 

FJENTE: INVESTIGACION DIRECTA. 
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:MERCA.DO DE CONSUMO DE LA PECTINA 

El uso de la pectina es muy extenso, como ya se mencionó en el capítulo 

de Generalidades, la pectina se utiliza como materia prima para la ela

boración de productos como mennelada, farmacoquímicos, dentríficos, etc. 

El mercado de consumo existe tanto a nivel nacional como internacional. 

Cabe aclarar que en México se importa y se exporta la pectina~ en los -

cuadros Nos. 2.4 y 2.5 se muestran las empresas importadores y exporta

doras. 

En el cuadro No. 2.4 se observa que las empresas importadores se dedi-

can a la fabricación de productos ya mencionados. 

En el cuadro No. 2.5 se observa que la empresa rrPectina de México,S.A." 

tiene el 99% de la exportación de la pectina; ya que esta empresa es la 

única en México que se dedica a la producción de este producto. 

El mercado de consumo nacional de pectina lo absorben principalmente 

las empresas fabricantes de mermelada y productos farmacoquímicos que -

se muestran en el cuadro No. 2.6, apareciendo sólo aquéllos que se en-

cuentran registrados en la "Camara Nacional de la Industria de Transfor_ 

mación", donde tienen que declarar sus materias primas (en nuestro caso 

pectina), para la fabricación de su producto. 

Además, en esta tabla se observa que todas las empresas se encuentran -

localizadas en la zona del Valle de México. 
, 

~léxico participa en el comercio Internacional a nivel de importación y 

exportación como se muestra en el cuadro 2.7 • Juega un papel importante 

en las importaciones de los E.U.A., ya que ocupa el segundo lugar como-

exportador de pectina a ese país, mismo que se muestra en el cuadro 2.8 
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SUMARIZACION .ANUAL DE LA PECTINA IMPORTADA REGULARMENTE 

PERIOIX> ENER0/1980 - DIC./1980. 

VALOR EN 
(PESOS) 

149,603.40 

121,438.36 

46,778.27 

14,934.64 

5,272.97 

3,000.00 

444.90 

54.50 

Total del período 

92,024.36 

42,975.16 

1,334.46 

• 

Total del período 

VOLUMEN 
(KG) 

1,005.00 

1,.000.00 

280.00 

135.00 

17.37 

5.80 

0.20 

0.95 

2,443.42 

RAZON SOCIAL 

Pasteurizadora Noreste 
o 

Dromex, S.A. 

Alejandro Hodoyan Atamian 

Productos Kerns, S.A. de C.V. 

Ponds de ~xico 

Q.ú:mi.ca Hércules 

U.N.A.M. 

Searle de ~léxico 

PERI01XJ ENER0/1981 - DIC./1981 • 

452.00 

476.00 

2.50 

930.50 

Cuadro 2.4 

Alejandro Hodoyan Atamian 

Productos Kerns, S.A. de C.V. 

InteTIJational Flavors Fragance 

FUENTE: SECRETARIA DE INDUSTIUA Y CCMERCIO 

DIREC.CIOO GENERAL DE AOOANAS - SECRETARIA DE HACIF.NDA Y - -

CREDI'IO PUBLICO. 
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SUM~RIZACION ANUAL DE LA PECTINA INFDRTADA REGULARMENTE 

PERIODO E.\JER0/1982 - JL'NI0/1982. 

VALOR EN 
(PESOS) 

290,019.9 

99,406.75 

667.58 

97,382.94 

VOLUMEN 
(KG) 

800.00 

431.00 

0.25 

85.00 

Total de Período 1,316.25 

Cuadro 2.4 

FUENTE: SECRETARU DE DIDUSTRIA Y CO~IERCIO 

RAZ0!-1 SOCLi\L 

Productos Kerns, S.A. de C.V. 

Alejandro Hodoyan Atamian 

Equipar, S. A. 

Califrut Mex., S. A. 

DIRECCION GE.\1ER..\L DE .\DU.\.'ii\S - SECRET.-\RI \ DE HACIENDA Y 

CREDITO PUBLICO. 



SUMARIZACION ANUAL DE LA PECTINA EXPORTADA IlliGlJLARl'1ENTE 

VALOR EN 
(PESOS) 

53'757,694.60 

50,706.40 

2,.759.89 

52.61 

Total del período 

VALOR EN 
(PESOS) 

63'661,906.33 

19, 701.12 

PERIOOO ENER0/1981 - DIC/1981. 

VOLUME\I 
(KG) 

242,986.50 

107.00 

5.50 

1.00 

243,100.00 

HAZON SOCIAL 

Pectina Méx., S.A. 

Norwich Phannacal Co. 

Pfizer, S.A. de C.V. 

Helm Méx., S.A. 

PERIOOO ENER0/1982 - JUNI0/1982 

VOLUMEN 
(KG) 

167,584.00 

54.40 

RAZON SOCIAL 

Pectina Méx., S.A. 

Norwich Phannacal Co. 

Total del período 167,638.40 

Cuadro 2.5 

FUENTE: SECRETARIA DE INDUSTRIA Y CCJ4ERCIO 
DIRECCION GENERAL DE ADUANAS - SECRETARIA DE HACIENDA Y 
CREDITO PUBLICO. 
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FABRICANTES DE MERMELADA ; PRODUCTOS FARMACOQUIMICOS 

PRODUCTO MERMELADA 

NQ\filRE 

Almacenes refrigerantes, S.A. 

Conservas La Veneciana, S.A. 

Elan Alimentos , S.A. 

Brillapan:t S.A. 

Pulverizad.ora de jugos, S.A. 

La Rosa, S.A. 

Kraf t Foods de Mfucico 

General Foods de México 

Herdez, S.A. 

UBICACION 

Sta. Clara, Edo. de México 

Distrito Federal 

Distrito Federal 

Distrito Federal 

Distrito Federal 

Distrito Federal 

Distrito Federal 

Distrito Federal 

Distrito Federal 

PRODUCTOS F.ARMAC~IMICOS 

~imorgan, S.A. 

Spectnnn, S.A. 

Cuadro 2.6 

UBICACIOX 

Naucalpan, Edo. de Z.Iéxico 

Distrito Federal 

FUENTE: CAMARA. NACIONAL DE L.\ INDUSTRIA DE L-\. -.R.\.'\SFORMACIOX. 



IMRIO'ACIONES CDIP.ARATIVAS fUR PROOOCTO-PAIS 
ENERO - DICIBfBRE 1980 (DLLS.) 

PAIS VOL. 1979 KG VOL. 1980 KG VALOR 1979 

~lgi.ca 
D:inaErca 1,406 
E .. E .. U.U .. 11>036 11>528 5,451 
Israel 2io500 1,000 12,984 
Jap6n 
Suiza 4 22 

Total 3,.540 3ir934 18,457 

Alemnio Occ .. 1 
Dinamrca 1,406 9,846 
E .. E .. U.U .. 1,528 928 10,150 
Fr:mcia 3 
Israel 1,.000 5,324 
Jap6n 
Tota1 3io934 932 25,320 

EXroRrliCICW CDtP.ARATIVA roR Plm.C'O-PAIS 
mERO - DIClBfBRE 1980 - 1981 (DLLS.) 

\U.. 80 Kg. vm.. 81 KG VALOR 80 

E.E.U.U .. 185,000 236,.967 1,474,811 
lblgrfa 6 36 
Jap6n 1,000 
Perú 6,000 
Sudifrica 
Venezuela 3,000 21,647 

Total 188,006 243,967 1,496,494 

Cuadro 2.7 

FUENTE: JNS1·mno MEXICW> DE CXMERCIO EXTERIOR 

Dma:cICll DE SBWICIOS AL OMF.RCIO F..Y:I'ERIOR 

VALOR 1980 

9,846 
10, 150 
5,324 

25,.320 

Zl 

5,630 
54 

5,705 

VALOR 81 

2,129.252 

7,215.0 

43,294 

Z, 179, 761 
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EXPORTACIONES CCMPARATIVAS POR PRODUCTO-PAIS 
ENERO - JUNIO 1981 - 1982 (DLLS.) 

Producto 1'303,00 06 Pectinas 

PAIS VOL. 1981 Kg VOL. 1982 Kg 

Australia 15 
Canadá 6 
Chile 54 
Dinamarca 23,500 
E.E.U.U. 109,636 144,06!) 
Ja~n 1 
Pero 6 

Total 109,649 167,638 

IMPORTACIONES CCMPARATIVAS POR PRODUCTO-PAIS 
ENERO - JUNIO 1981 - 1982 (DLLS.) 

Producto 1'303 0012 Pectinas 

VALOR 1931 VALOR 1982 

110 
69 

491 
232,613 

910,219 1 '483,187 
2 

118 

910,408 1'671,401 

PAIS VOL. 1981 Kg VOL. 1982 Kg VALOR 1981 VALOR 1982 

Alemania Occ. 
E.E.U.U. 

Total 

1 
732 

733 

1316 

1316 

Cua<lro 2. 7 

FUENTE: INSTIWTO MEXICANO DE CCM:RCIO EXTERIOR 
DIRECCION DE SERVICIOS AL CCMERCIO EXTERIOR 

21 
4,732 

4,753 

29 

15,286 

15,286 



IMPORTACION PECTINA (U,S,A.) DIC. 1981 
(VALOR EN mws DE OOLARES) 

VALOR MENSUAL VALOR ACUMULADO DE ENERO A LA FECHA 
ADUANA F.A.S. C.i.f, ADUANA F.A.S. C.i.f, 

, ...... Tl .. ,.1!, ..,.," .,.,,.. .,_,r .. n..,,.. 1894 1895 
'--'t.ü•"4,..,'4 

.... v ,,.,_, l.ú.J .10;.) 

México 460 465 467 5726 5777 5820 
t.uatcmala ¿41 ¿45 320 2336 2329 3002 
Rcp. Dominicana 140 140 196 1534 1534 2149 
Perú 10 10 14 116 116 139 
Chile 44 44 51 411 411 472 

Suecia 9 9 9 92 92 93 
Dinamarca 576 576 588 8048 8048 8391 
Reino Unido 300 300 310 3528 3528 3626 
Netherlan<l 239 119 279 246 246 286 
Francia 119 1 123 1156 1162 1204 

Alemania 1 128 2 405 406 420 
Hspaña 128 143 1324 1324 1490 
Portugal 138 94 94 144 
Italia 138 143 1036 1036 1080 
Yugoeslavia 118 118 141 
Grecia 82 141 141 157 
Turquía 82 86 1136 1136 1212 
Chipre 313 133 133 189 
Irnc 313 77 336 313 313 336 
Irnn 77 75 92 3379 3379 3657 

Israel 74 11 77 3197 3197 3287 
India 11 12 14 68 68 86 
Filipinas 12 297 13 117 117 242 
China l-1. 297 43 319 1701 1701 1823 
RcpúbU ca <le Corea 43 11 44 321 321 333 
Hong Kong 11 20 12 276 276 292 
China T. 20 36 22 262 262 293 
Jap6n 36 3 38 612 613 650 
Austria 3 31 4 91 93 101 
Otros pai~es 31 35 358 358 422 

TOTALI:S 3637 3650 3958 40152 40222 43429 

" F.A.S. Valor de la Transacci6n en el puerto del país exportador 
C.i,f. Valor de la importación en el puerto de entrada de E.U.A. 

FIJIXI'E: U.S. Dcpa1·tamcnt of Comcrcc (Durcau of thc consus) 
• Cuadro 2.8 



Haciendo un análisis del total <le importaciones y exportaciones del

año de 1981, observamos que las importaciones representan menos del-

1% de las exportaciones, lo que indica que México tien un mercado PQ. 

tencial para la exportación de pectinat en lo que se refiere al mer

cado nacional existe todavía una demanda insatisfecha del producto. 

De lo anterior, se concluye que cualquier capacldad que se le asigne 

a la planta industrializadora de cáscara de naranja, será razonable

de acuerdo a las variaciones en la demanda. 
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CAPITULO III 

* LOCALIL.ACION DE PLAt'JTA 



LOCALIZACION DE PLANTA 

Considerados ya nuestros centros de materia prima y centros de -

constmJo; la planta se localizará en el lugar en el cual los cos-

'tos de transporte de materia prima y producto teTIIlinado sean míni 

Irá)S. 

~uestro centro de materia prima es el estado de Veracruz, habién

dose mencionado anterionnente que en esta zona aseguramos nuestra 

materia prima. El mercado de consumo potencial a nivel nacional -

se localiza en el Valle de ~léxico y considerando los puertos in-

dustriales como punto de partida para el mercado exterior. 

Tomando en cuenta estos factores la localizaci6n de planta se en

contraría dentro de los estados de Tlaxcala, Puebla, Veracruz o -

Distrito Federal mostrados en la figura No. 3.0 

Para poder implantar una industria en nuestro país se tiene que -

analizar que ventajas y desventajas se tienen por zona, y con que 

estínn.ilos se cuenta por parte del sector gubernamental. Para ello 

se consult6 el plan global de desarrollo, cuyos objetivos princi

pales son fomentar la producci6n de bienes de consumo básicos, -

desarrollar industrias de alta productividad capaces de competir

en mercados internacionales, aprovechar los recursos naturales -

del país, e integrar la estructura industrial mediante el desarro 

llo de ramas productoras de bienes <le capítal. A partir de cstos

objetivos se establece un sistema ele jerarquizado de priorida<lcs 

sectorialc~ y regionales que articula el th.•sarrol lo industrial a 

largo plazo. Esto pc1mitc, un cs4uema de pc)ntJL:raL'Hm de la~ m.::ti-



l"IGUftA Ne. i. O 

........ 1 POSllLES LUGARES PARA LOC:Al.IZACION DE PI-ANTA Pf; PECTINA EN M!XICO .... .... .. .... ..... 
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a).- El destino de los productos 

b).- El origen de las materias primas y otros 

insumos. 

c).- Los efectos macroeconómicos. 

De acuerdo con el destino de los productos, la importancia de una 

rama deriva de su capacidad para satisfacer en forma directa las

necesidades esenciales de la población. 

Respecto al segundo criterio, la importancia de las actividades -

industriales depende del grado en que se transfonnan las materias 

primas abundantes del país, así corno el uso de instn!lOS industria

les y de maquinaria de origen nacional. 

El tercer criterio, califica las actividades industriales en fun

ción de su carácter estratégico, es decir de su aportación direc

ta o indirecta a la creación de empleos, a la integración de la -

industria de transformación, a las exportaciones, al valor agreg~ 

do y a la inversión a otras áreas de actividad económica. 

La agrupación de las ramas prioritarias se torn6 a dos categorías. 

En la primera prevalecen las industrias productoras de alimentos

y las que suministran maquinaria y equipo a ésta rama y a otras -

consideradas corno i:stratégicas. 

La segunda categoría incluye el resto de actividades que generan -

bienes de consumo básico e industrias productoras de insumos de -

uso generalizado. 

Con base en los criterios antes expuestos se e,tahlecen tres :ona:>: 



Zona I Esta integrado por dos grupos de mtmici

pios; el de prioridad IA que incluye los 

puertos industriales y áreas circunveci

nas y la prioridad IB que abarca otras -

áreas costeras. 

(figura 3.1) 

Zona II Denominada de prioridades estatales in-

cluirá municipios que los ejecutivos de 

las entidades federativas seleccionen p~ 

ra la ubicaci6n de actividades industria 

les. 

Zona III De ordenamiento y regulación, se subdivi 

de en un área de crecimiento controlado 

IIIA, integrada por el Distrito Federal 

y por localidades conurbadas y en un - -

área de consolidación III que incluye 111!:! 

nicipios aledaños. (figura 3.2) 

* A continuación se agrupan los municipios que forman parte de las 

zonas prioritarias, así como las de ordenamiento y regulación. 

Respecto a los Estados de Puebla, Tlaxcala y el Distrito Federal 

considerados como posibles lugares para la locali:aci6n de la nueva 

planta, todos ellos se encuentran en la zona III de ordenamiento y

regulaci6n; por lo que se destaca lo siguiente. Debido a que en es

ta zona se tiene como propósito el reducir la tendencia concentra-

dora de la industria, particularmente en la zona centro del país, y 

reorientar geográficamente la localización industrial hacia nuevas 
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ZONA l. DE ESTIMULOS PREFERENCIA LES 

c::::J Prioridad r A Poro el Desarrollo Portuario Industrial 

C:::J Prlorlodad 18. Paro el Oesarroao Urbano Industrio! 

Figura 3.1 
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áreas de desarrollo, se configura una zona denominada de reorden~ 

miento y regulación en la que el gobierno federal adoptará y apli 

cará las medidas necesarias para desalentar el establecimiento de 

nuevas plantas o la ampliación de las ya instaladas, cuyos costos 

en ténnínos sociales, económicos y las repercusiones negativas de 

carácter ecológico, entre otros, sean mayores a corto plazo, que

la inversión pública y privada para satisfacer las multiples nec~ 

sidades de una población en constante atunento, y de la significa

ción económica que en ténninos globales pudieran tener dichas in

dustrias en la tasa de crecimiento económico del país. 

Otros de los Estados propuestos es Veracruz, siendo el lugar más 

índicado para la localización de la planta. ya que este cae den-

tro de la zona IB de desarrollo portuario industrial a empresas 

que lleven a cabo nuevas instalaciones industriales en zonas pre

ferentes de desarrollo industrial. El cual tiende a establecer y 

fortalecer dentro de un sistema de previsiones y estímulos adecua 

dos la desconcentraci6n territorial de la industria. 

En relación al Estado de Veracruz se presentan los siguientes es

tímulos fiscales correspondientes a la zona IB: (cuadro 3.1) 

PRECIOS DIFERENCIALF.S DE CCllBUSfIBLES DIDUSfRIALES. 

El plan adopta como política explícita el principio de mantener, 

en un nivel inferior al internacional. los precios internos de -

los energéticos de uso industrial y de los productos pctroquimicos 

básicos. 
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Esto supone llevar a cabo diversos ajustes, siempre de manera gra

dual,, con objeto de lograr que los precios internos guarden una re 

laci6n razonable respecto a los que rigen en los mercados interna

cionales. Dentro de este contexto general se establece un esquema

de precios diferenciales basado en las prioridades regionales que

postula el plan. 

En las localidades que integran la zona IB se consideran diversos

descuentos de acuerdo con los siguientes criterios regionales: 

(i) En los J1LU1icipios de Tabasco y Chia

pas se otorgará un descuento del 30% 

sobre los precios de los siguientes

productos., gas natural, combustóleo, 

electricidad y petroquímica. 

(ii) En aquellos lTllilicipios por los que -

atraviesa la red nacional de gas, se 

dará un descuento del 10% sobre este 

combustible. 

(iii) En los Dllilicipios que se localizan en 

regiones sin suministro de gas natu

ral se ofrecerá un descuento del 10% 

en las compras de combust6leo. 

(iv) No se otorgarán descuentos en los JI!! 

nicipios fronterizos incluidos en la 

zona IB debido a que estas regiones

se rigen por esquema de estínulos di 
ferentes al propuesto para el resto 

del país. 40 



En todos los casos los descuentos sólo se concederán a nuevas uni 

dades de producción, así se trate de mrevas empresas, nuevas pl~ 

tas de empresas ya constituidas, o ampliaciones de plantas exis-

tentes que represente más del 40 por ciento de la capacidad inst!!_ 

lada. 

INCF.NfIVOS FISCALF.S. 

El plan contiene tm nuevo esquema de estÍIWlos fiscales para el -

fomento de las actividades industriales. Tiene como propósito - -

esti:nular la inversión y a través de esto, aunentar el empleo, -

especialmente en actividades prioritarias,. impulsar el desarrollo 

de la pequeña industria, fonentar la fabricación nacional de bie

nes de capital,. propiciar tma mayor utilización de la capacidad -

instalada y promover tm desarrollo regional más equilibrado. 

Se concederan créditos contra impuestos federales a personas fís! 

cas y morales de nacionalidad mexicana que realicen inversiones -

en activos fijos en enpresas industriales, incrementen el enpleo 

o establezcan turnos adicionales de trabajo o adquieran maquinaria 

y equipo fabricados en el país. El crédito fiscal se hará constar 

en llll Certificado de Promoción Fiscal que expedirá la Secretaría

de Hacienda y Crédito Piiblico. Dicho certificado servirá para pa

gar cualquier impuesto federal no destinado a tm fin específico. 

El importe del crédito fiscal se fija en ftmción de las priorida

des sectoriales y regionales que el Plan estarLece y que fueron -

descritas en el capítulo anterior. 

A la pequeña empresa se le concederá tm crédito fiscal equivalen-

41 



te al 25 % de la inversión en activos fijos destinada a iniciar o 

ampliar sus actividades. Se condiciona este estímulo a que la in

versión se lleve a cabo en las zonas I ó II. En el caso de la ca

tegoría I se otorga un crédito fiscal equivalente al 20 % de la -

inversión en activos fijos, y otra más, igual al 20 % del empleo 

generado directamente por la inversión en cuestión. La base sobre 

la que se concede este último apoyo es el salario mínimo anual de 

la zona económica correspondiente, multiplicado por el número de 

empleos generados, se aplica por un período de dos años. Los in-

centivos a las actividades prioritarias de la categoría I son ex

tensivos a todo el país excepción hecha de la zona III. 

Para las actividades industriales comprendidas en la categoría II 

los estímulos se gradúan en función de la localización geográfica 

de la inversión. Así, en la zona I, de estÍlllllos preferenciales, 

se concede un crédito fiscal del 15 % sobre la inversión realiza 

da, o de sólo 10 % en la zona II de prioridades estatales. En -

ambas zonas se otorga el estímulo del 20 % correspondiente a la -

generación adicional de empleos. En la zona IIIB los incentivos -

fiscales se aplican únicamente a la ampliación de empresas ya es

tablecidas. 

Hay también estímulos fiscales para las empresas que adquieran -

nueva maquinaria y equipo de fabricación nacional, y para las que 

establezcan turnos adicionales de trabajo que generen un increme!!_ 

to significativo en el número de empleos. Tales estínrulos se hacen 
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a tocl1~ las empresas industriales, sin distinción de localización 

geográfica ni de rruna de actividad. La única excepción se refiere 

a que el estímulo correspondiente a turnos adicionales no se oto!_ 

ga en la zona IIIA. De hecho ésta, dentro de todo el esquema que 

se reseña, sólo gozará del apoyo de la compra de bienes de capital 

de producción nacional. 

El crédito fiscal a la compra de bienes de capital de origen inte!_ 

no equivale al S i del valor de adquisición de la maquina.ria y -

equipo. El aplicable a turnos adicionales de trabajo, que se otar 

ga por un período de dos años, asciende al 20% de la nómina 

correspondiente, valuada a nivel del salario mínimo de Ia región 

donde se localiza la empresa. 

APOYOS FINANCIEROS 

Se tiende a destacar la creciente corriente de recursos derivados -

de la exportación de hidrocarburos que permitirá al estado fortale

cer la acción de sus instituciones financieras y la que se lleva a 

cabo a través de los diversos mecanismos crediticios de apoyo a la 

industria. Esta idea se considera descartada, considerando la fal

ta de recursos por parte del Estado, y el hecho de que los recur-

sos seran originados de acuerdo a las necesidades del mismo. 

Para ello se hará un mayor esfuerzo por coordinar la acción de los 

fondos establecidos por el Gobierno Federal con este próposito. -

Paralelamente, se seguirá adelante en la modificación de sus re-

glas de operación para adecuarlas a las necesidades que plantea el 

desarrollo de los sectores y regiones que tienen relación. 
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Destaca el apoyo a la empresa pequefia y mediana y a la industria 

de bienes de capital, prioridades centrales del Plan. En cuanto

ª la primera, se busca facilitar el acceso a los recursos y hacer 

disponible una serie de servicios de asistencia técnica, vincul~ 

dolo más estrechamente con el apoyo financiero. Respecto a la se

gunda, se tiene como prop6sito ampliar sustancialmente los vol6rn~ 

nes de crédito y mejorar los términos del mismo,. con el objeto de 

pernñ.tir a las empresas productoras de maquinaria y equipo un fi

nanciamiento adecuado de sus necesidades de capital de trabajo y

a.poyar sus esfuerzos en materia de ventas, tanto internas corno ex 

ternas. 

PROTECCION INDUSTRIAL 

La política arancelaria y los controles a la importaci6n fonnan -

parte central del conjunto de estínul.os a la industria. 

El proceso de sustituci6n del permiso previo por el arancel, ini

ciado a partir de 1977, continuará en forma gradual. Se pretende 

evitar la revisi6n caso por caso de la estiuctura arancelaria. -

Ello impide evaluar el impacto neto de los aranceles tanto en el

precio del producto como sobre el costo de los instun0s. Se busca 

adoptar un enfoque que contemple cadenas integradas de producci6n 

para no introducir distorsiones, a través de los costos, que va-

yan en contra de los prop6sitos de protecci6n efectiva que origi

nalmente se persiguen. 
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A continuación se presenta un análisis cuantitativo de los servi--

cios existentes en los municipos de Coatepec, Ver. y Tihuatlán, --

Ver., el cual nos ayudará a captar las ventajas y desventajas que 

posee cada municipio y así poder detenninar la localización de la 

industria en estudio. 

SERVICIOS VALOR RELATIVO COATEPEC TIHUATLAN 

Mercado 80 7 560 6 430 

Materia Prima 100 10 1000 10 1000 

Electricidad 100 10 1000 10 1000 

Agua Potable 100 10 1000 1 100 

Mano de Obra Directa 100 8 800 7 700 

Costo Mano de Obra Directa 100 9 900 7 700 

Clima 50 9 450 7 350 

Incentivos Fiscales 80 10 800 to 800 

Medios de Comunicación 30 10 300 10 300 

Vías de Conrunicación 80 10 800 6 480 

Gas 60 10 600 8 480 

Disponibilidad Terrenos 70 8 560 6 420 

Situación Laboral 75 8 600 7 525 

Mano de Obra Indirecta 80 10 800 6 480 

Costo de Mano de Obra 
Indirecta 60 10 600 7 420 

TOTAL 10770 8335 

CUADRO 3.2 

Fuente: Secretaría del Trabajo y Secretaría de Asentamientos Humanos 

y Obras Públicas. 
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La estructura arancelaria que vaya conformándose en el futuro de

be resultar tan simple como sea posible. Es también requisito in

dispensable que tenga pennanencia. De lo Lontrario, cambios conti_ 

nuos en ésta solo entorpecerían las decisiones de inversión. 

Se encuentra en estudio la implantación de un mecanismo de arancel 

diferenciado. Este se aplicaría a las importaciones que requieran 

algunas actividades prioritarias que hayan establecido compromi-

sos previos con el gobierno mediante la suscripción de Programas 

de Fomento en materia de empleo, producción, integración nacio-

nal, exportaciones y precios. 

De lo anterior se deduce que la localización de.nuestra planta es 

más factible en el Estado de Veracruz; ya que se tienen dos fac-

tores importantes cerca, primero la materia prirria y segundo el -

Puerto Industrial para comercio exterior. 

Considerando los centros urbanos más importantes del Estado y ad~ 

más por ser polos de desarrollo sólo se consideraron la Ciudades 

de Poza Rica, Jalapa y Veracruz. 

El Puerto de Veracruz tiene 355,558 habitantes y se estiman para

el año de 1988, 454 324 habitantes, este Puerto constituye un im

portantísimo Centro de atracción, y que careciendo de una planifi 

cación adecuada en su desarrollo urbano, se han presentado probl~ 

mas fundamentales en perjuicio de grandes porcentajes de población 

y que son los económicamente más débiles. 

El precio comercial de la tierra que se encuentra con un mínimo -

<le servicios de urbanización, fluctua entre los $ 670.00 m2. y 
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$ 1,.200.00 m2. 

En esta Ciudad se cuenta con todos los servicios (agua potable, -

luz, teléfono, transportes, ferrocarril, etc.), considerándose -

también que existe mano de obra califlcada. 

La Ciudad de Jalapa historícamente ha constituido un foco de 

atracción a nivel estatal, debido principalmente a su jerarquía -

como Capital y sede de los Poderes del Estado, también concentra

algunas de las principales Instituciones educativas y una gran -

actividad comercial.· 

Debido a que la Ciudad tiene una topografía accidentada, la dota

ción de servicios resulta demasiado costosa, y es precisamente en 

las zonas menos accesibles donde se ha asentado la población de -

mas bajos recursos económicos urbanos. 

Los precios de suelo fluctuan, según se pudo detectar entre los -

$ 300.00 m2. y$ 3,000.00 m2., para poder dar una mejor idea de -

como se presentan éstos, se expone la siguiente clasificación: 

Zona Central (Mayor concentración comercial) De$ 1,600.00 a -

$ 3,000.00 

Zona de vivienda de alta calidad de construc 

ción. De$ 800.00 a -

$ 1,200.00 

Zona de vivienda de mediana calidad de con~ 

trucción. De $ 300.00 a -

$ 750.00 

A lo largo de las principales arterias De $ 600.00 a -

s 1,400.00 
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La Ciudad de Poza Rica en gran parte se encuentra ocupada por - -

Petr6leos Mexicanos y toda la poblaci6n econ6micarnente activa 

gira alrededor de esta empresa. 

Las tres ciudades antes mencionadas, por ser polos de desarrollo 

se encuentran a nivel regional densamente pobladas, y para que no 

exista un desequilibrio en la zona conviene poner la planta fuera 

de estas Ciudades, ya que en la Ciudad de Poza Rica se encuentra

llll rango de más de 200 industrias al igual que el Puerto de Vera

cruz. La capital, Jalapa se encuentra en el rango de 100 a 200 -

industrias como se nuestra en la figura No. 3.3. 

La localidad que se escoja debe pertenecer a un polo de desarrollo 

para que fonne parte del subsistema de ese polo, las localidades a 

nivel intermedio, medio y básico se nuestran en la figura No. 3.4. 

En esta figura se observa que hay dos nunicipios en los cuales se 

localizan las plantas industrializadoras de naranja que son: 

Derivados Industriales Veracruzanos, S.A. 

Juguera Veracruzana, S.A. 

Coatepec, Ver. 

Tihuatlán, Ver. 

Coatepec, tiene una poblaci6n de 35 805 habitantes aproxímadamente 

estimandose para 1988 la cantidad de 45 344 habitantes. 

Tihuatlán, tiene una poblaci6n de 6 000 habitantes aproxímadamente 

estimandose para 1988 la cantidad de 8 000 habitantes. 
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COIOO se puede observar en el aF.álisis anterior y en las figuras 3. 5, 

3.6, 3.7 y 3.8, el Jll.Dlicipio de Coatepec cuenta con una mayor infrae~ 

tructura. y por lo tan.to con mejores alternativas para la implantación 

de una industria, por lo que se incluye que la localización que ten-

drá la ºPlanta Industrializadora de cáscara de naranja para la obten

ción de Pectina", será en el 111.Ulicipio de Coatepec, Ver. 
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CAPITULO IV 

PROCESO DE FABRICACION DE PECTINAS. 
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El proceso de fabricaci6n de pectinas aquí planteado, se debe CO!!_ 

siderar como tma industria que trata de obtener productos de gran 

utilidad industrial a partir de lo que casi es un desperdicio co

mo lo es la cáscara de naranja, de la cual se emplea tma pequefía

parte para forraje y para extraerle el aceite esencial, tirándose 

o quemándose la mayor parte debido a las dificultades que presen

ta su almacenamiento pues es necesario secarla para evitar que se 

fermente. 

Las pectinas :fueron descubiertas en el año de 1790, pero hasta --

1908 se inici6 su fabricaci6n industrial en Alemania utilizando 

el bagazo de :cianzana. 

En los Estados Unidos en 1913 se patent6 un proceso para obtener

extracto líquido de pectina de manzana, el producto fue de gran -

demanda en~re las amas de casa con lo que se increment6 el esta-

blecimiento de varias fábricas de pectina de manzana. 

En el año de 1920 en California regi6n productora de cítricos y -

donde se disponía de grandes cantidades de cáscara de naranja co

mo residuo de la elaboraci6n de jugos, se estableci6 la primera -

f~rica que obtenía la pectina a partir de frutas cítricas; ac- -

tualmente el 80 % de la pectina producida en el I11mdo proviene de 

la cáscara de cítricos y principalmente de la naranja. e 1 ) 

( 1 ) Ref. 3, pp. 20 
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Como se mencion6 en el primer capítulo, la pectina se encuentra -

en mayor contenido en el mesocarpio de la naranja ya que a medida 

que el fruto va madurando, el contenido de pectina va disminuyen

do del producto en cuesti6n. 

La pectina no se encuentra en estado puro en lo~ tejidos vegetales, 

sino que se encuentra mezclada a diversas substancias que la i.mp_g 

rifican tales como la celulosa, los azúcares, minerales (principa.:!:_ 

nente sales de calcio y magnesio) y otras substancias, es por esto 

:¡ue para obtenerlas en estado puro se necesita extraerlas del teji_ 

io vegetal y por diferentes procesos separarla de las substancias 

.:¡ue la impurifican. 

Se IID.lestra en el cuadro 4.1,. un análisis en porcentaje de las subs 

tancias contenidas en la cáscara de naranja. 

UN ANALISIS DE LA CASCARA DE NARANJA 

Sería en porcentaje: % 

flIDA 80 A 92 

AZUCARES 5 A 8 

PECTINA 1 A 2 

GLUCOCIOOS 0.1 A 1.5 

PENTOSANAS 0.8 A 1.2 

ACIOO CITRICO 0.7 A 1.5 
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FIBRA 0.6 A 0.9 

PROI'EINAS 0.6 A 0.8 

GRASA 0.2 A 0.5 

ACEITE ESENCIAL 0.2 .A 0.5 

MINERALES 0.5 A 0.9 

Cuadro 4.1 

PROCESO DE FABR.ICACION 

El proceso para la obtención de pectina de buena calidad es un -

proceso simple s:in eni>argo, en la práctica deberá tenerse cuidado 

con el control de ten:peraturas y presiones para evitar el sobre-

calentamiento y degradación del producto; a continuación se des

cribirá el proceso para la obtención de pectina a nivel general y 

precisaremos los factores de Ph, tenperatura y tienpo de calenta

miento de las obtenidas por Pedro Vera (3) 

De manera general el proceso para obtener pectina de la cáscara -

de naranja, se divide en los siguientes pasos: (ver fig. 4.1). 

TRATAMIFNI'O DE LA MATERIA PRIMA 

En la mayoría de los casos la materia prima consiste en cáscaras

residuo de la extracci6n de jugo de naranja por medio de m§quinas 

autanáticas. 

(3) Pedro Vera Cervera, Ref. 3. 
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La cáscara es seleccionada y transportada a unos tanques donde se -

le somete a un lavado con agua, con el fin de eliminar el polvo, -

impurezas como semillas y partes de bagazo así como las substancias 

solubles. 

EXTRACCION DE LA POCTINA. Y FILTRACION 

La extracción propiamente se inicia can la hidr6lisis (1) que puede 

ser ácida, alcalina o enzimática, la hidrólisis más empleada es la 

del tipo ácido para lo cual se pueden utilizar: 

Ad.do clotl.tidr.---i.co nonnalizado, acido sulfúrico, ácido nitrico y -

ácidos org§Irl.cos. La utilizaci6n de ácido clorhídrico es nuy con~ 

niente por su gran poder hidrolizante aunque cuenta con una desi:e!!_ 

taja en los deshechos ya que estos deben ser tratados para evitar 

se arrojen desperdicios con ácidos. 

1.- Hidr61isis, reacción orgánica en la cual 

entra en juego el agua o sus iones para escindir tm enlace y puede 

realizarse mediante procedimientos químicos (especialmente en ioodio 

ácido o alcalino o por vía biológica utilizando enzimas adecuadas. 

(1) Ref. 4, pp. 1553 
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La utilización del ácido nítrico es conveniente, pues su poder -

hidrolizante es alto y pennite la rápida eliminaci6n de la acidez 

del agua de deshecho en fonna de nitratos, lo cual elimina la co!!_ 

taminación del medio; el utilizar ácido sulfúrico tiene como des

ventaja que su poder hidrolizante es un poco menor que los dos 

mencionados anterionnente aunque su eliminaci6n es fáctible en 

fonna de fosfatos. La última alternativa es la utilización de áci 

do orgánico pero el alto costo y el bajo poder hidrolizante en -

comparación con los ácidos minerales no pennite su utilizaci6n 

dentro de la industria. 

La extracción se lleva a cabo en un tanque de hidrólisis con tem

peraturas que varían desde los 60°C la acidez (PH) varía de 1.8 a 

3, el tiempo de cocción varía de 0.5 a 2.0 Hrs., considerando una 

proporción de 300 MI. de agua acidulada por cada 50 Gr. de cáscara. 

Una vez realizada la extracción se procede a separar los sólidos

del extracto, efectuándose la filtración en un separador de tipo 

vibratorio, en el cual se separa aproximadamente un SO % de líqu!_ 

do, la parte sólida se pasa a una prensa hidraúlica donde se se-

para un 20% más por decantación y lo restante por presión; la Pª!. 

te sólida se deshecha o bién dependiendo de la calidad de la ex-

tracción, se le puede someter a una segunda hidrólisis, la solu-

ción obtenida del filtro vibratorio y de la prensa continua, se -

pasa a un filtro prensa donde se separa el resto del contenido 

sólido y se clarifica la solución. 
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PRECIPITACION DE lA Pa:TINA 

Algunos fabricantes que venden extracto de pectina liquida de 5°·- -

de jalea concentran el extracto filtrado, en tm evaporador de doble 

efecto hasta tener la coocentración final adecuada. 

Para fabricar la pectina en polvo el proceso es más cor.plicado pues 

se concentra el extracto basta un te:r:cio del volt11e11 original en el 

evaporador de doble efecto,. realizando este proceso en vacío y a -

una tenperatura de 70°C .. ,. aproxímadanx::nte con el fin de abatir la -

'tellp!ratma de ebullición y evitar así la degrndacién de la pectina 

pur calentamien1:o. La precipitación se realiza con alcohol (etílico, 

isopropanol, isobutano),. acetonas o iones polivalentes (sulfato al~ 

míni.co potásico, sulfato de cobre), debido a que las pectinas son -

poco solubles en estos productos; Una vez precipitada la pectina en 

tanque se descarga sobre m. fil'tro (filtro de hojas). con el fin de 

separar la solución alcohol-agua y la :masa de pectina, el alcohol -

agua se lxxnbea hacia una torre de destilación con el fin de '-"Olver 

a utilizar el alCOI"lol,. mi.entras que la~ de pectina. se pasa por 

t.m secador dorufu se seca hasta que tenga una inumeda:Jl «fe 6 a 111» t -

Ol»teniendose el JilliriCrih.¡cm en fl!mla d1! ¡plierllras,. ~fo por um r:N»l!_ 

100 para pul'\-e1ífaa:da y luegni a um. s~ vibratmi<I1>, al! eJI. aial ,, 

se s-epairan l!l!S ~llS re,~Jl.11»5 aJl lllIDlJlfu:rID. 



El polvo de pectina correspondiente a llll lote de producci6n se a

naliza en el laboratorio haciéndole pruebas del grado de jalea, -

lrumeda.d, cenizas y otros> de control de calidad. 

Como el grado de jalea es la propiedad más importante del produc

to ya que de ello depende su valor comercial 7 hay que ajustar las 

pectinas al grado de jalea deseado que generalmente es de 150°, -

para lo cual se detennina el grado de jalea del lote de produccion 

y de acuerdo a los resultados se le agregancantidades apropiadas

de dextrosa hasta obtener el grado deseado, esta operación se pu~ 

de realizar en una mezcladora y por Último se pasa el producto 

tenninado a una tolva de envase. 

El método de extra.cci6n descrito anterionnente es el método en su 

descripci6n general y las variantes que dominan el proceso se re

gistran dentro de los rangos de Ph., temperatura. y tiempo de ex-

tracci6n, por lo que para efectos de producción se tomará en con

sidl:'!raci6n los resultados obtenidos por Pedro Vera Cervera (1). a 

nivel laboratorio para lo cual cansidera tm. soluci6n de SO !lll. , -

de soluci6n por gramo de cáscara seca y considerando dos tempera

n.iras, los resultados son los siguientes. (cuadro 4.2) 

(1) Ref. 3, pp. 55-73 
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TIEMPO 

Mins. 

15 

30 

60 

120 

PECTINA. (% EN BASE SECA) 

15.05 

18.93 

19.14 

19.32 

Cuadro 4.2 

Ref. 3, pp. 57 

A 90°C 

16.23 

19.23 

19.63 

19.80 

Se observa que entre lostreintay sesenta minutos se obtiene el -

mayor porcentaje y que la diferencia es mínima, por lo que por ~ 

zones de costo se optaría por un tiempo de treinta minutos para -

obtener una temperatura óptima. 

Se mantiene el tiempo de calentamiento observado anterionnente y 

un PH constante, variando la temperatura se obtiene lo siguiente. 

Cuadro 4.3 
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Ph. 2.15 TIS'iPO DE CALENT.AMIFNID 30 MINIJroS 

Temo. ºC. PECTINA {% BS) GHAOO DE JALEA 

óO 12.70 187.4 

65 13.25 190.0 

70 14.18 188.7 

75 14.87 183.1 

80 16.10 183.7 

85 18.01 181.0 

90 19.35 133.6 

93 (ebullici6n) 20.08 91.0 

Cuadro 4.3 

Ref. 3, pp. 59 

De lo cual se observa que con un incremento excesivo de tempera~ 

ra se afecta el grado de la jalea y se observa también que a 85°C 

1.ID buen porcentaje de pectina se puede obtener y el grado de jalea 

es aceptable. La Última condici6n por obtener es el Ph. 6ptimo el -

cual se obtiene manteniendo tiempo y temperatura ya conocidas e~ 

tantes, de lo cual resulta lo siguiente. (cuadro 4.4) 
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TIEMPO DE CALENTAMIENTO: 30 MINUTOS 

Acido Clorhídrico 
1.0.N. Cm.3 

o.o 
5.0 

10.0 

15.0 

25.0 

30.0 

35.0 

40.0 

60.0 

80.0 

100.0 

Ref. 3, pp. 61 

Ph. 

5.13 

3.97 

3.30 

2.91 

2.36 

2.17 

2.00 

1.93 

1.45 

1.39 

1.35 

Pectina 

(% BS ) 

12.38 

13.45 

13.59 

14.37 

15.00 

16.21 

18.87 

17.13 

14.35 

10.18 

8.65 

Cuadro 4.4 

TEMPERATURA 85° C. 

Grado de jalea 

222 

201 

208 

203 

193 

190 

187 

117 

96 

64 

67 

De la tabla anterior se advierten las modificaciones en la pectina 

y en el grado de la jalea por lo que se observa que a un ph., en-

tre 1.9 y 2.1, es lo ideal para obtener buena cantidad de pectina

con un buen grado de pectina. Los análisis son de muestras en buen 

estado, verdes y considerando las variedades de las regiones <le -

Nuevo Le6n, Veracruz, Tarr~ulipas y San Luis Potosí, en los cuadros 

siguientes se observa de acuerdo a la variedad del producto la 
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calidad de pectina y una comparaci6n de la pectina fabricada en otros 

paises. 

Se puede apreciar en los cuadros 4.5 al 4.8 que en lo que se refiere

ª pureza, que la aceptable es la varidad Washington Navel proveniente 

de Nuevo León y Veracruz~ y la var:iedad de menor calidad es la corrie!!_ 

te> proveniente de Tamaulipas y San Luis Potosí. El grado de jalea -

de menor calidad es la proveniente de la variedad corriente de San -

Luis Potosí (121) y Tamaulipas {136), las demás se consideran de un -

rango aceptable como son la W. Navel de Veracruz (196), la Lisa de -

Tamaulipas (196) y la Navel de Nuevo Le6n (179). 

Comparando calidades y purezas con las pectinas comerciales de proce

dencia extranjera, tenemos la Lisa de Nuevo Le6n (146) superior a la 

Canfecto-jel 150° (manzana proveniente de E.U. 146.1). La de más a_!. 

ta calidad proveniente del extranjero es la Sunkist NF 150° cítrica -

proveniente de E.U. (152.2) superada por W. Navel proveniente de Ver~ 

cruz (196). En la calidad de puereza las pectinas de importaci6n sí 

superan a las de origen nacional en todas las variedades. (CUadro 4.9) 
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LOTE NO. 1 MUESTRAS DE NARANJAS DE LA REGION DEL ESTAOO DE 

NUEVO LF.oN. 

'Variedades y Pectina Pureza (corno ac. Grado de Cenizas 

Características (% B.S.) galactur6nico %) de jalea (% BS.) 

l. - Valencia. Truna 
ño mediano: -
Cáscara delga 
da - 20.51 79.15 163 1.17 

2.- Lisas. Tamaño 
mediano. Cás-
cara delgada-
(Jugo) 18.79 76.05 146 1.34 

3.- Washington Na 
vel ( ombligoña) 
ciscara llll)r - -
gruesa 27.13 80.80 179 1.00 

4.- 1A.llce (tipo --
mediterráne) -
tamaño pequeño. 
Cáscara nuy de_!_ 

1.06 gada 17.10 75.08 155 

5.- Valencia. Truna-
ño ligeramente-
grande. cáscara 
delgada (para -
jugo) 19.25 78.30 146 1.54 

6.- Corriente.Truna-
ño mediano. Cás 
cara median::. 20.09 79.15 155 1.09 

Ref. 3, pp. 67 

Cuadro 4.5 
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LOTE II MUESTRAS DE NARANJAS DE LA REGIOO DEL ESTADO DE - -

TAMAULIPAS. 

Variedades y Pectina Pureza (como ac. Grado de Cenizas 
características (% B.S.) galactur6nico %) jalea (% B.S.) 

7.- Lisas. Tmna 
fio mediano-:-
Cáscara me-
diana 21.04 80.07 186 0.97 

S. - M:>nternorelos 
Tamaño gran-
de. Cáscara-
gruesa. 28.08 79.70 178 1.02 

s.- San Miguel.-
Tamaño peque 
ño. Cáscara-=-
mediana. 22.50 76.45 150 1.35 

10.- Corriente.Va 
riedad silves 
tre Cáscara--
mediana 16.75 73.86 136 1.34 

Ref. 3~ pp. 67 

Cuadro 4.6 
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LOTE No. III MJESl'RAS DE NARANJAS DE LA RF.GION EL ESfAOO DE 

VERA.CRUZ. 

Variedades y Pectina Pureza (con10 ac. 
características (% B.S~) galactur6nico %) 

12. - Washington Na 
vel (de obli7 

gona) cáscara 
gruesa 28.97 80.78 

13.- Naranja dulce 
tamaño rcgu--
lar. Cáscara-
variable 23.45 76.85 

14. - C6rdoba. Tama 
ño grande. --= 
Cáscara media 
na (jugo) 24.05 78.97 

15.- Valencia. Ta-
maño mediano-
cáscara delga 
da (jugo) - 22.00 76.75 

Ref. 3, pp. 67 

Cuadro 4.7 

Grado de Cenizas 
jalea (% B.S.) 

196 0.89 

169" 1.11 

170 1.09 

167 1.25 
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LOTE No. IV MJESTRAS DE NARANJAS DE LA REGlON DEL ESTADO DE -

SAN LUIS POTOSI. 

''ariedades y Pectina Pureza (como ac. Grado de Cenizas 
características (% B.S.) galactur6nico ~) jalea (% B.S.) 

lt•.- Rio Verde.-
Tamaño me--
diano. Cás-
cara liger~ 
menta grue-
sa. (poco -
jugo) 16.05 77.85 151 1.56 

1· .- Corriente.-
Tamaño pe--
queño. cás-
cara muy --
delgada. 15.30 72.70 121 1.49 

lE • - Valencia. -
Tamaño me--
diano. Cás-
cara muy --
delgada. 21.98 76.60 154 1.23 

!.ef. 3, pp. 69 

Cuadro 4.8 
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DATOS CCJ.fPARATIVOS DE PFCTINAS CCMERCIALES DE PROCEDENCIA EXTRAN-
JERA CON LAS PFCTINAS DE ORIGei NACIONAL OBTENIDAS ei EL LABORATO
RIO. 

M.lestra, marca Húmedad Acido Ga- Grado de (% B.S) 
y origen ($ B.S) iactur6nico jalea Cenizas 

----

A.- Sunkist SS 150° --
(cítrica) U.S.A. 5.08 86.37 148.8 1.69 

B.- Sunkist RS 150° --
(cítrica) U.S.A. - 4.15 86.11 147 .3. 1.54 

C.- Genu 150° (cítrica) 
Dinamarca 2.89 85.76 156.0 1.14 

D.- Confecto-jel 150°-
(manzana) E.U. 4.00 83.24 145.1 3.91 

E.- H & L. 150° (cítri_ 
ca) Inglaterra • 3.12 84.50 150.2 I.98 

F.- Sure-Jell (U.S.A.) 2.06 81.00 126.0 2.37 
G.- Slmkist NF 150° --

(cítrica) U.S.A. 1.39 87.15 152.Z 1 .. 12 
H.- No. 1 (Valencia) 

Nuevo Le6n 2.97 79.lS: 163.0 1.17 
I.- No. 3 (Washington 

Navel) N.L. 2.99 80.80 179.0 1.00 
J.- No. 6 (Corriente) 

Nuevo Le6n 3.54 79.15 155.0 1.09 
K.- No. 8 (Lisas) - -

Tamaulipas. 3.00 80.07 186.0 0.97 
L.- No. 11 (corriente) 

Tamaulipas 1.34 74.01 132.0 1.39 
M. - (Washington Navel) 

Veracruz 2.09 80.78 196.0 0.89 
N.- No. 18 (Valencia) 

S. L. P. 1.46 76.60 154.0 1.23 

Cuadro 4.9 
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SELECCIOO DE FQUIPO 

El equipo que se plantea para la instalaci6n de una planta pro--· 

cesadora de naranja para la obtenci6n de pectina deberá ser en -

su totalidad de fabricaci6n nacional. 

El equipo constará básicamente de lo siguiente: 

Tanque de lavado 

Tanque de extracci6n 

Filtro vibratorio 

Filtro prensa 

Prensa hidrfuilica 

Evaporador 

Tanque de precipitado 

Filtro de hojas 

Secador 

Molino 

Separador vibratorio 

Mezclador 

Básculas 

Tanque de destilaci6n 

Tolvas de llenado 

Bandas 

Elevadores~ etc. 
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El tanr.f.1e de lavado puede ser fabricado en la. planta y puede ser de 

c:cacreto amado tipo ci.stema o bien. puede ser hecho de acero 

iooxidable, cm la capacidad. que se plantea, se maneja 300 Kg. de -

ciscara coa un vol.&len de 284 Lts. api:'Oñmadamente, se requerirá -

l.m tanque con. capaciiiad 500 Lts. par.a este lav:ado, el cual. deberá -

contaT am lm agitador tipo turbina -con motor de 1/2 HP {Perry 19-4) 

sufk:ieut:e para llevar a cabo el law.do de la :materia pr:ima; las di 

mensiones del tanque serán las siguientes. 

V = 5'00 Lts. 0.5 M3. 

V =1T~h 

h.. = 1.20 Mts. 

r. =~' ' -Ti'h 

r = 0.364 

D = O. 728 Mts. 

T.A1\Q.JE DE EXTRACCION ~ 

~e de cálculo 300 Kg. de cáscara 

Se sugiere utilizar tanque cilíndrico abierto de acero inoxidable -

rerubierto con vidrio pyr-ex o plano lo que sea mas econ6mico, pro-

visto con válvula para alimentación de agua, válvula para control -

de flujo de Vüpür y seipc.utfa, T°a.lvula de ccnd ... or.sado y válV"..Üa de -

descarga. 

Este tipo de 'tanque se ;puede fabricar con cbaqJJeta. 
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Dpci.dwd del twcf• 

YolWlm. de 300 f& .. de dscam 

1 .. 3 ltlt:S .. 

282 Lts .. 

1692 Lts .. 

1974 Lts .. 

Si se cmsmm un li"'Ol'lll.llllen. de ll®~ Lts.. se teadd 

V :a: TA 
h = V : lh = 2 .. 1 

ilT"irl (3. M] {®.65}2 

sera :nmrido ¡por un mtc:r de 1-S m> (Peny Jl.9 ... zl)4 :fi,g. 4 .. 3 

El alar :necesario para ~ l:l. ettlraOción~ se @btiene ut:ili

:zando la :sigui.ate eo:ratién~ 

Q = 'i\n + W '11. H20 

donde rQ. - calrt>T iliot:.al {Bfu) 

~ calor sensmle de 1a lllleZcla &:idm~cásc:arn. -

{la •cual se ICOilSitlera COlOO agua] ((ilillu) 

~'l .• - cnntiilatil «le :a,gm w.a,p!'l:r:ada [JIJb] 

").:NW. - <Caltnr 1l.;a1tentie de ~=z;acián del a.gua 

lBíllU1 {--] 

lllb 

~ de D:'D. mie:zcll!R !BID = lli992 ~-

[ GSU. .. t>l lllbs .. D 

[;a.[nr ~[f"rizm r.rJe Jra imexlla 

({iz::] = ~fllh'°JF ~ :S-llZ9] 
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Se calentará la solución de 20°C (68°F) hasta 85ºC(185°F) por lo que 

se tiene. 

Cim = Pm (Cv) (T2 - r 1 ) 

(4391.61 Lb) e 1 BTM) c185 - 68ºF ) 
Lb F 

Cim = 513818.37 BTu = 129482.22 Kg/cal. 

La cantidad de agua a evaporar durante el calentamiento está en fun

ción del valor experimental que se encuentre bajo las condiciones de 

tiempo y temperatura. 

Para efectos de cálculo se podría considerar una evaporación de 1i -

del peso total de la mezcla. 

W = 0.01 (4391.61 Lb) = 43.92 Lb (19.92 Kg) 

Calor latente de vaporización a 185°F es 630 BTu/Lb (Ferry 3-117) 

w =').H20 = (43.92 Lb) (630 BTu/Lb) 

w =').H20 27669.60 BTu 

~ = 513818.37 + 27669.6 = 541487.97 BTu = 136454.96 Kg/Cal. 

Si consideramos el área de calentamiento se tendrá 

Q/e =U AA T donde 

Q. - Cantidad de calor (BTu) 

9.- Tiempo en horas 

U.- Coeficiencia total de transmisión de calor en 

BTU 
., 

Hr(pie'"') (ºF) 

A.- Area de transmisión de calor (pie2) 

AT.- Diferencia total de temperatura (ºF) 
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Tomando en consideraci6n que se necesitan 541 487.97 BTu para ca

lentar la mezcla de 20°C a 85°C y si se presupone tm tiempo de 30 

minutos para alcanzar esta temperatura. 

e = 30/60 = 0.5 Hr. 

Q = 541487.97 BTu 

u 70 BTu 

Hr. (Pie2) ºF (Peny 10 - 37) 

A = ? 

aT = ? 

Si se utiliza para efectos <le cálculo vapor saturado a una presi6n 

de 40 I.b/pulg~ manométrica (2.8124 Kg/Cm2.) 

T = 267.25 ºF (Peny 3 - 207) 

Por lo que se tendrá que 

Llt1 = 267.25 - 68 = 199.25 ºF 

~t2 = 267.25 - 185 = 82.25 ºF 

~t = (199.25 + 82.25) / z = 140.75 

A = __ Q,.__ __ = 541487.97 = 109.92 pies2 

9 /:l.T U 70 (0.5) (140.75) 

Una vez que el líquido del tanque haya alcanzado la temperatura de 

85°C., se regula el flujo de vapor de manera que esta temperatura 

pennanezca constante durante 30 minutos. 
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La cantidad de vapor necesario para la obtenci6n de la pectina - -

será: 

Q = 541 487.97 BTU = 136454.96 Kg/cal. 

El vapor que se disponga únicamente cedera su calor latente, a --

267. 25 ºF será 1169.8 B'IU (Perry 3-207) 

Lb. 

1 : 1169.8 :: X : 541 487.97 

dondeX es elnúmero de libras ~e vapor necesarias para extraer la 

pectina: 

FILTRACION. 

X = 541 487.97 

1169.8 

X = 462.89 l)s. 

= 462.89 

La filtraci6n consideramos se debe llevar a cabo en dos etapas, la 

primera será con el fin de separar los sólidos más grane.les y la 

segunda para limpiar por completo la solución. 

Para la primera etapa se utilizará un filtro vibratorio (fabricado 

en México), con un diámetro de 30", equipado con malla 40 y motor 

de 1/2 HP., con capacidad <le 600 galones por hora. (catálogo) como 

el mostrado en la fig. (4.4) 

Es de comentar que existe un filtro prensa continuo el cual se 

fabrica en los EE. UU., como el que se ruestra en la fig. (4.5) y 

que es <le exclusiva fabricacién para el proceso <le ohtcnci6n de 

pectina y otros componentes aHrr.enticios, pero consideramos que 

para una pequeña empresa el ~recio ~le este filtro es prohibitivo -

81 



·• 

PRENSA CONTINUA 

Se.. tiene m nt0n•jo de preww cott

tittuo con un rango ampito de n

tCllldarizacidn para •~paracio'n de 

Uquidos y solidos incluyendo •x

traccion d• licor de material•• or• 

gcnricos como pectina y extrae -

clon d• enzimas . 

F 1 G U R A Ne 4.5 

• 



la función de este filtro sera exprimir los sólidos ~esechadas por-

el filtro vibratorio con el fin de obtener el máximo, en rendimien-

to de pectina (ver fig. 4.2),la cual se envía al filtro prensa y la 

torta se desecha, por lo que se sugiere utilizar una prensfr hidraú

lica con el fin de exprimir la torta de cáscara de naranja. 

En la segunda etapa se utilizará un filtro prensa y tendr.á cano fll!! 

ción el:iminar el total de sólidos que aún pennanecen en la solución, . 
este tipo de filtro está forma.do por un marco y un plato el cual en 

sí es el medio filtrante, este plato y marco están colocados en un-

una barra horizontal sobre la cual se pueden colocar el número dese~ 

do de marcos de acuerdo al grado de filtración deseado. J?ste tipo

de filtro funciona a p~sión constai1te por lo que se necesita ali-

mentar por medio de una bomba de líquido a ser filtrado. Para deter. 

minar el filtro necesario, se obtiene información con el fin de uti 

lizar la siguiente ecuación. 

donde: V 

A 

K 

e 

= K 9,. 

es el volúmen filtrado,en pies3 

es el área de filtración,en pies2 

es una constante en pies2/Hr. 

es el tiempo de filtración en Hrs. 

Los valores de V,A,9, se obtienen inicialmente en el laboratorio, -

posteriormente se resuelve la ecuación para K; Si en este trabajo-

se supone un valor de K = 1 (lo cual es válido para efectos de con

tinuar con el cálculo), trataremos de encontrar el valor de A. 
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V 1 692 Lts. = 59.76 pies3. 

A = ? K "" 1 p· 2 ie 

Hr. 

e = 0.5 

A = V = 59.76 = 59.76 

JKe' {í ( 0.5 J' 0.707 

A = 84.51 pie2 

Conociendn esta área se tienen las siguientes especificaciones de 

acuerda al catálogo de Filtro Dinámica, S.A. (fig. 4.6) 

N6mero de cámaras 23 

Area por C/cámara 3.8 pie2 (0.325 M2.) 

Medida del marco 18" (45.6 cm.) 

Area total del filtrado 87.4 pie2 = 7.87 M2. 
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EVAPORAOOR 

Para los efectos del cálculo del evaporador la solución de pectina 

se considerará como agua, por otra parte cabe recordar que este -

evaporador debería trabajar en vacío con el fin de ahatir la tem-

peratura de ebullición y será de tubos verticales. 

Se utilizará también vapor a tma presión de 40 Lb/Pulg~, rnanornétr~ 

cas. 

Cuya temperatura será de 267.25ºF (Perry 3-207), el tiempo de vap~ 

rización se considerará de 30 minutos. 

El valor de U se tomará como 500 BTU 

Hrpie2°F 

Por lo que se utilizará la siguiente ecuación. 

Q/8 = U A 4t 

Q ? , e = o.5 h u = 500 ----BTU 

At = 267 .25 

El valor de Q será 

hr. pie2ºF 

185 = 82.25 ºF 

A = ? 

Q = W?I. HzO ; donde Q será la cantidad de calor necesario para la 

vaporización en BTU, W será la cantidad de agua evaporada, en Lb., 

?1.H2o es el calor latente del agua a 185ºF (temperatura máxima 

en el evaporador). 

w = 1128 x 2.2, ?..H2o = 970 BTU/Lb. 

Q = 1128 (2.2) (970) = 2407152 BTU 
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Entonces el valor de A ; sera 

A = Q = 2407152 = 177 .07 Pie2 

9 U b.T (0.5) (500) (82.25) 

El consumo de vapor será el siguiente (suponiendo que el vapor cede 

únicamente por su calor latente) 

Q = W Av donde Q es el calor necesario para la 

evaporizaci6n. 

W es el número de libras de vapor usado 

Av es el calor latente del vapor a 267 .25 ºF 

Q = 2407152 x W = ? Av = 900 BTu/Lb. 

W = Q = 2407152 = 2674.61 Lbs. 

'Av 900 

La alimentaci6n al evaporador iniciará 5 a 10 minutos después de --

iniciada la filtraci6n (1) 

TANQUE DE PRECIPITADO 

El concentrado se deberá descargar al tanque de precipitado, este -

tanque deberá contener al menos dos cargas con el fin de aprovechar 

el equipo, las dimensiones que se proponen para dichos tanques son 

las siguientes: 

Diámetro 

Altura 

Volumen 

1.5 Mts. (d) 

(h) 1.5 Mts. 

V s 1Tr2ii = 
V = 2.3 Mts~ 

(0.7) 2 (3.14) (1.5) 

(1) NOTA: ~orno se aclaro en el proceso en este paso, ya se deberá 

contar con 1/3 del volumen inicial. 
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La agitación nuevamente se efectuará con agitador tipo turbina, el 

cual tendrá una potencia de 1 HP. El alcohol utilizado en la pre

cipitación deberá ser el 50% del volúmen de la mezcla. 

FILTRO DE 00.JAS 

El Filtro de Hojas (fig. 4.7) tendrá como función el separar la -

pectina obtenida en el precipitado, la torta obtenida aquí se depQ_ 

sita en el secador y el alcohol se enviará a un deposito de donde

se extraerá cuando se le requiera en el proceso. El filtro de hojas 

(ver fig. 4.7) será horizontal con 42 pulgadas de diámetro y capa

cidad aproximada de 1630 L/hr, (Mod. 200-3 de "Filtro Dinámica, -

S. A.). 

SF.CADOR 

El secador será de banda con sistema continuo a contracorrientes,

ventilador de 1HP., con capacidad para eliminar un mínimo de 80 Kg. 

de htnnedad/hr. bandas de hule sanitario y una longitud aproximada

de 25 mts. (Catálogo) 
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MJLINO 

El molino a utilizar será marca "PULVEX UNIVERSAL", fonnado de es

tructura metálica, filtro de aire y motor; se sugiere un molino -

"PULVEX UNIVERSAL 300" con capacidad aproximada de 300 Kg/hr., y m~ 

tor de 7 HP con peso apr6ximado de 60 Kg., se sugiere este tipo de 

molino por la versatilidad para adaptársele cuchillas, discos, pe!. 

nos, etc. (figura 4.8 - 4.9) (catálogo). 

FILTRO VIBRATORIO 

El filtro vibratorio a utilizar será marca "SWEQUIPO" con diámetro 

de 24 pulgadas con motor de 1/3 HP., y capacidad aproximada de 350 

Kg/hr. (catálogo) 

MEZCLAOOR 

El mezclador a utlizar puede ser romboidal, en "V", de cintas, de 

brazo o bién doble cono (fig. 4.10), y se sugiere una capacidad -

de 300 Kg. (catálogo) 

91 



FILTRO DE TANQUE VERTICAL 

Y HOJAS VERTICALES 

FILTRO DE PLATOS HORIZONTALES 

FIGURA Ne.4,7 



PLANTA PULMEX 400 

MOLINO 

FIGURA • 4. 8 



MOLINO PULVEX UNIVERSAL 

F 1 G U R A No 4.9 
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ELEMENTOS MEZCLADORES 

FIGURA Ne.4.11 



CAPITULO V 

* DISI'RIBUCION DE LA PLANrA 

Infonnación para Diseñar una Distribución de Planta 

Diagrama de GANIT 

Diagrama de Operaciones 

LAY-OUf de la Planta 
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Una buena distribución de cttúquier planta o equipo, presupone el -

Jiscño de un plan para colc..:;ir el equipo adecuado, de tal manera y 

en tal lugar que pueda lograrse el máximo de economía durante el 

proceso de producción. Esta distribución de maquinaria y equipo 

deberá tomar en cuenta los siguientes factores. 

El tipc, tfu~~io y número de máquinas y equipos que -

comprende el sistema de producción. 

- Los requeri~ientos de espacio libre alrededor de los 

equipos para su operación y mantenimiento. 

- El número de operarios en cada estación de trabajo. 

- Los espacies requeridos para almacenamiento y manejo 

de materiales en proceso. 

- Los requerinientos de espacio por razones de proceso 

o calidad del producto. 

Los espacies requeridos por razones de seguridad in

dustrial. 

- Las previsiones del espacio requerido para runpliaci2_ 

nes futuras en la capacidad de producción. 

- La posibilicad de incorporación de inovaciones técni 

cas. 

Los planos de distribución Je los equipos elahorados tomando en -- • 

cuenta los factores anterkres, servirán <le h'lc;P p:ira diseñar los -

edificios que alojarán las áreas de proceso. 

Se establecerá a grandes rasgos los requerimientos en cuanto a da-

tos básicos y decisiones :'•.ra establecer una distribución de la - -
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planta. 

La planta produce un producto y este es en serie, o sea que se le -

considera sistema de producción continuo; para poder llegar a una -

capacidad de producci6n por unidad de tiempo fue necesario un ba -

lanceo de la linea para lo cual se estimaron algunos tiempos de op~ 

ración ya que se desconocían, obteniendose como resultado el diagr~ 

ma de Gantt mostrado en la fig. 5.1, en la figura se menciona el -

equipo a utilizar para llevar a cabo la operación y el tiempo que -

ésta requiere, así como el tiempo total de operación y los tiempos 

inactivos por cada equipo, teniendose como conclusión de este día-

grama que se procesaran 6000 Kg. de cáscara de naranja para obtener 

1080 Kg. de pectina en un tiempo aproximado de 17 Hrs., por lo que 

se propone que la planta trabaje dos turnos de ocho horas cada uno. 

Una vez que la planta opere se podran calcular los tiempos estandar 

de las operaciones, optimizandose el diagrama de Gantt propuesto y 

así a1.Dilentar la capacidad de producción. 

En la figura 5.2 se muestra el cursograma analítico para efectuar -

este proceso con las operaciones y tiempos antes mencionados. Una -

vez determinado el ni"nnero de maquinas requeridas para la fabricación 

de un producto, es necesario disponer el equipo en unidades y éstas 

a su vez dentro de la totalidad de la planta. Recordando que el oh

jetivo primordial de la disposición de la planta consiste en avan:ar 

desde la recepción de la materia prima hasta el almacen de producto 

terminado de una manera sistematica, con un mínimo de retornos, las 

distancias más cortas para el manejo de cargas y un costo óptimo. 

Resulta conveniente dispon~r un edificio o un área d~ tal forma que 

se tenga movimiento en ''U", esto con el objeto de planificar un 
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DIAGRAMA DE GANTT PARA PLANTA DE EXTRACCION DE PECTINA 
TIEMPO EN HORAS 

o 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14' l!S 16 17 18 . . 1 . 
NaOPERACION . ' . OBSERVACIONES 

PESAJE;rRANSP.YLA\ADOCASCARt V V Vl V \ I V \/ V V IOCARSASDE 300Kt¡.%, TIEMPO DE OPERACION 
1 TANQUE 1 40 min. \1 TOTAL 6.66 Hra. TIEMPO MUERTO !S tm. 
¡ PESA...~TRANSPYLA\11.00CASCARA j\ j\ j~Y--l-f~'\t---l-¡¡*"l-\~~1·1*·-I--tl+:-/\--~~/~\-t---r/*""l\--;-----------------~----~----+,-,IO~C.~\R~GA-S~DE;.;;.,-300.;.;,..;.;K-g~.h-,~TI~EM~P~O~DE~·=OPE~-~RA~C~IO~N,;,__i 

TANQUE 2 4 o min. I \! 1/ ' 1 \ V ' / \ I \ roriu. 6 66 Hrs TIEMPO MUC:RTO 5 Hro. 
t-.¡..OESCAR..;.;..;.;~.;.;;..;..;;;GA_!Fl..;;....Af_;\S_P.;...;Y;...E;.;,;XTfl=-A-cc-··-o~-J w.x-, ¡ IOCARGASO:::ZOO Kg./u, TIEMPO TOTAL OE OFERA-

2 "i'ArJOOE '1 io r:iin. ' l "~¡_ ---¡------¡---i--- --i-~-"í-"'·--.1-------·---l- -•"«------~-----f.-CI0_1,_. _1L_s_G_H_ni_. _r_1E_M_P~O_M_u_E_ITT'~º-4_0_m_ .. 1_:i_. --

s iESCMGA,TRANS:>VEmrlACCtO~J )< ¡ ' ! 1 ! '-+ ' ' j ! !OCAl<GASDE3001<e./u, TtEMf'OTOTAL DE OFi!:M-i 

;1i¡;M:,~~~AÜOz:~1 w ':, . 1 x' -- .i¡ -·--~ - - t/\i~r.·--;d.·---r.¡ ---~----- ~~~~l=S ~;~O;~~~~TI~~;~~~T:~ ;~~PERA-ji 
F'ILTRO ¡ 57 min ,. . 1! ~ w ,·• !fil [j__J¡:._11 • ---- ClOil 9.S Hrs. TIEMPO MUERTO 3.66 Krn. 
tl!:.SCARGA EN TOUIA FILTRADO _,.. ~ ' lVi ~ l\, L 1 ' tOCl'>RGAS CE 300" / TIE'~"'OTOT•• DE 0"'-"'A 

3 W~J:~C!Of;l DE"~p~~,,os ¿:::;:~- !/\1 , \ l;:J l V lt ;~~ ! _ .~----------;-c_m_N __ 11_s_s_H_r_n .. _T_(_~M_°ro_1 _M_LIÉ_"'_R_To_!_.s_s_Hr_~_-~"'-"--=1-
~ CLAFlll'ICADO EN3g1L~Fnº PíENSll .=><::::.. 1 1 1) 1 1 1

1
1 ~ ' 1 ~JU.'n-k¡ .,,...,11----~-----f-~-~--ro_6;;_;_cD_c:_:s_oo_T...;i:.;.;.~.;.;.UPo..;;Tl_~...;~.,;;;;...;g...;;g;;..T_!;.;;;_OE...;H...;~;_P_E·_nA_--4 

5 cotl:ENTRAOO E~3~ 0EV~n. OR ------------¡ VI v1 il ~i \ 20•;MGA.<; OE300Kg/u, TIEMPO TOTAL DE OPERA-
"" ---------- 1 fi N r~ ' CION 10 ~. TIEMPO MUERTO 3.76 Hr1. 

6 LLENADO Y PREC
4
tP
0

tTmA
1
D
0
0 ___ ::::-- X X X X X X IV x IV IO CAWd\S DE 600 KQ/u, TIEMPO TOTAL OE OPERA-

-- .._ 1/\. !/\ CION 6.66 Hrs. TIEMPO MUERTO 8.16 Hrs. 

FILTRAC•O SEPAAACION i\/ V [\/ [\/ V X rv X V IOCAfiGAS DE300Kg/u, TIEMPOiOTALDEOPERA-
7 l'll.TROT1'fA-A4L~CO!i~L _____ ---_. [/\ !j\ J\ lJ\ J\ ./\ J\ ClON 7.16 Hrs. TIEMPO MUERTO 8.53 Hra. 

7 FILTRADO SEPARACION i\/ X X ~ V IV X X X IOCARGASDE300K;Ai, TIEMPOTOTALOEOPERA-
FILTRO T~TA-~~c~i~~ --- :/\ V\ V\ 1/\ OOff 7.16 Hr•. TIEMPO MUERTO 8.53 Hr1. 

8 TRANSPCRTE A/
45

v S
111

ElnC.ADO --- - M M M VI ~VI M M XJ IVI IO~GAS DE 600Kg/u1 TEMPO TOTAL DEOPERA-/\1 /\1 V\J /\J V\J [/\J V\.I 1/\1 CIOIH.5 Hrs. TIEMPO MUERTO 8.66 Hn. 

9 TRANSPO~TE "2'ay Mmº1·nL.IDO - 1 ~ [X] [X] [XJ l'V1 [X] [X] [X] l'v1 1 IOCARGASDE600Kg/u, TIEMPOTOTALDEOPEM-
-- l/'J IAJ IAJ CIOIH.81 Hrs. TIEMPO MUERTO 11.33 Hra. 

lo TAMIZACO DE: 
2
PE
0

c
111
TtlnNA. _ i'J" X X X X X X X X IOCAAGASDE600K9/11, TIEMPOTOTALDEOPERA-1./""... CIOH366 Hn. TIEMPO MUERTO 13 Hr1. 

IHSl'ECCKlll,LLENADO Y ur:-7r• '""" 
11 !SO min. 

X 'X IX X ) X X X :x IOCARGAS DE600K1/u1 TIEMPOTOTALDEOPERA-
CICll8.33 Hl'I. TIEMPO MUERTO 8.56 Hni. 

l2 TRANSPORTE A/Y LLENADO 
A GRANEL 1 O min. X IX lX lX IX lX lX rx lX 1 IOCARG45 OE600k1,1/111 TIEMPO TOTAL DE OPERA-

CI001.66 Hrl. TIEMPO MUERTO 15.66 Hra. 
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PROCESO DE OBI'OCIJN DE PFCTINA 

Recepción de Materia Prima. 

Trasla:lo nara su elección. 
Selección de cáscar.r de naranja. 
Pesaje de cáscara da naranja. .. 
Transp:>rte a Tanque dei La1Tado. 

Llenado de agua del Tanque de Lavado -

Lavado de cáscara de naranja. 
Descarga de cáscara lavada. 
Transporte de Tanque de Extracción. 

Llenado de Tanque de Extracción. 
Extracción de Pectina. 

Descarga de ex~racto a Tclva de Distribución. 

Filtrado para refinar sol idos. 
Filtrado en ·F-Utro Pnmsa para clasificar. 

Concertrado en Evaporador. 
Llenaáo de Tanque de Precipitado. 

Preci ¡;i tado. 
Filtrado ·(separación ~arta-alcohol). 
Transrorte 4e torta a Secadora. 

Secadc de Pectina. 
Transr·orte a Molino. 

Molido de.torta seca. 
Tanizr.do de Pectina. 

Inspe<ción de Grade d•? Pectina. 

Llenado de Mezcladcra. 
Mezclndo 

Transnorte a Tolva de en\ase. 
Envasado a Grane l. 
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avance sucesivo desde la primera hasta la última operación sin re

tornos pero introduciendo tma curva en el camino; tma ventaja de -

este movimiento es que pennita disponer las operaciones de recep-

ci6n y despacho por el mismo lado del área o edificio de modo tal

que la operación y supervisión puedan combinarse. 

Teniendose en cuenta los factores antes mencionados se propone un 

terreno de 1200 MZ, iniciando la planta en una área de 400 HZ - -

(20 x 20), teniendose dos secciones importantes una de proceso que 

constara de 3 niveles y la otra sección es de administración y se!_ 

vicios como lo muestra la figura 5.3. 

En la figura 5.4 se muestran los cortes seccionales de la planta,

observandose en el corte A-A' el equipo distribuido en los tres 

niveles, aprovechandose el sistema de gravedad para ejecutar el 

proceso y reducir los costos de bombeo y almacenaje. 
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CAPITULO VI 

k ORGANIZACION 

Fonna Jurídica de la empresa 

Organización Técnica y Administrativa 
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Para la realización de un proyecto se requiere la fonnación de una 

empresa, aún cuando en la fonnulación del proyecto industrial no -

se hace necesario conocer en detalle la fonna jurídica y la organ.!_ 

zación de dicha empresa, si es conveniente analizar estos aspectos 

por las repercusiones que pudiera tener la factibilidad del proyes:_ 

to y en la obtención de los recursos para su creación. 

En una organización empresarial se deben considerar dos aspectos -

importantes: A) La selección y adopción de la fonna jurídica para

constituir la empresa que ha de llevar a cabo el proyecto y B) la 

organización técnica y administrativa de la empresa que ha de per

mitir dirigir y operar satisfactoriamente las actividades de la 

misma. 

FORMA JURIDICA DE LA :EMPRESA 

El buen exito o fracaso de un proyecto industrial puede depender -

en ocasiones de la relación de la fonna jurídica que se adopte pa

ra la fonnación de la empresa que ha de llevar a cabo dicho proyes:_ 

to. Esta selección debe tener en cuenta no solo las característi

cas del proyecto oismo, sino también una vez realizado, sus posib.!_ 

lidades de desarrollo; por lo que se le hace necesario estudiar en 

la formulación del proyecto las formas alternativas que pudieran -

ser adoptadas y que pennitieran a la empresa obtener todos los el~ 

mentas técnicos, administrativos, financieros y jurídicos que re-

quiera para funcionar satisfactoriamente y alcanzar un desarrollo

adecuado. 
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Para elegir la fonna jurídica de organización de la empresa que ha 

de constituirse deben tomarse en cuenta los siguientes factores: -

El tipo y complejidad de las actividades a realizar 

Las características de los socios 

Los riesgos que los socios esten dispuestos a admitir 

La magnitud de los recursos financieros requeridos 

La forma en que deba ser administrada la sociedad 

La estabilidad y flexibilidad que deba tener la sacie 

dad. 

Las formas juridicas de constitución empresarial se diferencian po

co de un país a otro. En todo caso la fonnacíón de la empresa debe

hacerse de acuerdo a la legislación mercantil del estado o país do!!_ 

de se desea establecer el proyecto. Las formas básicas de organiza

ción empresarial más comunes internacionalmente son los siguientes: 

La empresa industrial 

La sociedad colectiva 

La sociedad de responsabilidad limitada 

La sociedad anónima 

La Empresa individual 

F.n este tipo de empresa todos los derechos y obligaciones recaen -- • 

sobre una persona. Si bién presenta la ventaja de permitir una ma-

yor agilidad ydiscr~ci6nen las funciones directivas, tiene las de~ 

ventajas de presentar limitaciones financieras y administrativas p~ 

ra su desarrollo, ya que existe una excesiva dependencia de un solo 

hombre. 108 



La Sociedad Colectiva 

Se integra bajo una raz6n social mediante la asociaci6n de indi 

viduos conocidos, todos los cuales responden a las obligaciones 

sociales de un modo subsidiario, ilimitado y solidariamente. Su 

capital se forma por asociaci6n de los capitales de sus mieui>ros 

y sus actividades son el resultado de las acciones t&:nicas y -

administrativas individuales de los misloos. 

En las sociedades colectivas la capacidad de endeudamiento de la 

eq»resa se proporcional a la suma de los bienes de los socios, y 

se canbinan el esfuerzo, habilidad y experiencia de ~stos para -

imp.llsar su desarrollo. Por otro lado, este tipo de socien_ades ~ 

tienen las desventajas de que 1) cada socio es responsable de to 

das las obligaciones de la sociedad hasta por el limite total de 

su fortuna personal, 2) cada socio obliga: por sus acciones perso 

nales la responsabilidad de los demás, 3) en las decisiones de -

política empresaria se presentan divergencias entre los socios -

que dificultan la marcha de la sociedad. 

La Sociedad de Responsabilidad Limitada 

En este tipo de sociedad, los miembros son responsables de las -

obligaciones de la sociedad solamente por el monto de su partici 

paci&t en el capital de la misma, sin que esta participaci6n este 

evidenciada por certificados de propiedad. 

En este tipo de ~resa los socios no p.ieden transferir su partí 

cipaci&t en la propiedad de la misma sin el coosentimiento de --
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los otros socios, a la vez que su participacilin en las decisio 

nes de la ~resa es proporcional al capital que han aportado. 

La Sociedad .An6niaa 

Este tipo de sociedad se ccnstituye bajo una razlin social, que 

penü.te cpe los socios se mantengan anónim:>s y se caracteriza

adems porque los socios obtienen títulos representativos de -

su participacim en la propiedad de la ~resa, pieden transf.!:_ 

rir dichos títulos,, generalmente sin restricci6n algtma y su -

responsabilidad esta limitada al valor nooñnal. de sus acciones. 

Es COirJt?niente menciooar que ias cuatro formas jurídicas de -

ccnstitución de eupresas antes descritas se canbinan en diver

sas modalidades, de acuerdo a las leyes y costumres de cada -

país, pero en todo caso las características que definen a las

sociedades que es posible establecer san esencialmente las si

guientes: 

Riesgos - SI naturaleza y quien los asume 

Utilidades - SI nivel y su destino 

Administración. - SI tipo y "1ién la realiza 

En la folllii de e111presa indiviWal,, los tres elementos coo.ver

gen en 1Dl solo hombre,, ~arriesga capital, lo administra y 

recibe todas las utilidades. En la forma de sociedades perso

nales los socios colectivamente arriesgan sus capitales,, los

smejan y obtienen las ganancias; pero entre ellos llis->S pJC 

den haber ünmerables formas de arreglo, dividiendo riesgos,, 
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utilidades y ganancias confonne a pactos previamente detennina 

dos. Por Último, en la fonna de Sociedad An6nima, el riesgo y

la utilidad se divide entre los poseedores <le las acciones, 

mientras que la gerencia puede ser transferida a no socios. 

ORGANIZACIOX TECNICA Y .ADMINISTRATIVA 

El tipo de organizaci6n t€cnica y administrativa que se consi

dere en la fol11Illlaci6n de un proyecto industrial habra de in-

fluir en el monto previsible de los gastos generales y, por lo 

tanto, en la viabilidad del mismo, de aqui que sea necesario -

establecer tentativamente el tipo de organizaci6n que podría -

adoptar la empresa que se estableciera para llevar a cabo el -

proyecto. 

La organizaci6n de una planta industrial consiste en definir, -

asignar implementar y coordinar loas funciones que es necesario 

llevar a cabo para lograr de una manera eficaz los objetivos de 

la misma. Esta organizaci6n incluye la designaci6n Je los <lepa.!_ 

tamentos y personas que han de realizar las funciones y la esp~ 

cificaci6n de las relaciones que deben existir entre los depar

tamentos y entre personas. Para el proposito anterior es,necesa 

ria llevar a cabo los pasos siguientes: 

a) Conocer y entender el objetivo, de manera que -

los esfuerzos vayan de acuerdo ~on el trabajo -

que se ha de ejecutar y con 1os fines a los 
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cuales están encaminados. 

b) Identificar y enlistar las actividades, que se 

consideren necesarias para alcanzar los objeti_ 

vos de la empresa. 

c) Agrupar las actividades en unidades funcionales 

para crear los diversos departamentos sirvien

dose de similitud que exista entre ellos. Den

tro de cada grupo las actividades deben orde-

narse de tal manera que por su orden se pueda

deducir su importancia relativa 

d) .Asignar las funciones y responsabilidades a los 

departamentos y a los puestos que se estables

can de acuerdo con la naturaleza de las activi 

dades a realizar. 

~1odalidades Básicas de Organizaci6n 

Hay cuatro sistemas fundamentales de organizaci6n del personal 

de una empresa, a saber: 

a) Organizaci6n dividida por sectores 

b) Organizaci6n con <lirecci6n lineal simple 

c) Organizaci6n con direcci6n lineal apoyada en -

especialistas. 

d) Organizaci6n con direcci6n lineal apoyada en 

comit6s 
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a) Organizaci6n con direcci6n dividida por sectores. En este -

tipo de organi:aci6n, la direcci6n se divide en sectores cada 

uno de los cuales esta encabe:ado por una persona que tiene a~ 

toridad en su campo sobre la totalidad del personal de la ern-

presa. 

b) Organizaci6n con direcci6n lineal simple. Es aquella en que 

la autoridad y la responsabilidad correspondiente se transmi-

ten integramente por una sola linea a cada persona o grupo. En 

este tipo de organizaci6n las decisiones de la máxima autoridad 

tienen influencia en P.1 comportamiento de todos los miembros <le 

la empresa. 

c) Organizaci6n con direcci6n lineal apoyada en especialistas. 

Este sistema se caracteriza porque la autoridad y responsabili_ 

dad se transmite en cada sector funcional a travez del jefe -

asignado a dicho sector. Esta autoridad intermedia suele obte

ner asesoramiento y servicio de técnicas especializadas en ca

da sector funcional. 

Es un sistema ampliamente utilizado por las grandes organiza-

cienes, cuya complejidad y magnitud necesitan del auxilio de 

especialistas, para pensar, determinar hechos, hacer planes, -

organi:ar, mejorar el controly proporcionar sen-icios de natu

raleza técnica. 

d) Organi:aci6n con direcci6n lineal apoyada en ccmités. En e~ 

te tipo de organi:aci6n se puede utilizar uno o w.ás de los si

guientes tipos de comités para auxiliar en la direcci6n de la

empresa. 

Comités consult h·os. SU mis i6n es revisar diYersos asuntos de-
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la empresa con el fin de aportar elementos de juicio a quienes 

habrán de decidir o Je ejecutar, sin que el propio comité ten

ga dichas facultades. Su dictamen pueda ser utili:ado o no por 

el directirn correspondiente. 

Comités directivos. Tienen como funci6n limitar la autoridad Je 

algún directivo, para lo cual se exige que para que se adoptcn

ciertas resoluciones se requiera la aprobaci6n de la mayoría de 

los integrantes del comité. 

Comités coordinadores. Cuya responsabilidad es impulsar y cui-

dar de que se lleve a cabo alguna funci6n. Con el proposito de

que ~sa funci6n se lle\·e a cabo eficientemente se responsabili

za a personas físicas para que lle\·en a cabo cada parte de las

actividades que integran esa funci6n y corresponde al jefe del

comité, o a éste en pleno, la revisi6n, coordinaci6n e impulso

de las acciones individuales respectirns. 

Organizaci6n de una Empresa Industrial 

El organigrama de una emrpesa industrial señala las relaciones 

entre los principales cjecutfros y las entidades funcionales -

en que se basa su cst1uctura orgánica. 

En la formulaci6n Jel proyecto .se incluye la elahoraci6n Je un 

organigrama tentatiYo, que a~uJa a \·isuali:ar los cjecutirns -

que se requieren y el costo que representarían para la planta. 

Este organigrama, una ve: reali:ado el proyecto, suele ser mo

dificado por los dirigentes de la empresa, de acuerdo a los --
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cambios observados en las sociedades de la misma, la capacidad del -

personal que le sea posible contratar y los recursos económicos con

que cuente (ver fig. 6.1.). 

Con el propósito de tener w1 marco de 1t:ferencia completo que permi

ta preveer las características de capacidad y grado de especializa-

ción del personal que será necesario contratar , y por lo tanto, los 

niveles de sueldo que se consideran en la elaboración de los presu-

puestos de egresos , se requiere preparar junto con el organigrama -

de la empresa, un catálogo d~ las funciones y responsabilidades que

deban ser asignadas a cada una de las unidades de dirección, control 

y supervisión de la empresa que previsiblemente pennita operar a la 

planta de una manera satisfactoria; a continuación se ejemplifican a!_ 

gunos puestos de una manera generalizada, así mismo presentaremos el 

personal correspondiente a nuestra planta. 

a) Asamblea de Accionistas. 

La Asamblea general de Accionistas es el órgano supremo de la empre

sa, representa el capital de la misma y sus funciones básicas son -

las siguientes: 

1) Acordar y ratificar todos los actos y operacio-

nes de la sociedad. 

2) Elegir y reno,·ar, en su caso, el Consejo de admi_ 

nistraci6n y :11 Comisario, y fijar sus honora- - -

ríos. 

3) Discutir, aprobar 0 recha::ar los estados finan-

cieros de la l~prcsa, y tomar las medidas que 

ju:que conYeniente sohre este aspecto. 
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4) Prorrogar la duración de la Sociedad o disolver 

la anticipadamente. 

5) Aumentar o reducir el capital social. 

6) Ampliar los objetivos de la sociedad. 

b) Gerente. 

Es el ejecutivo designado por el Consejo de Administración, para -

dirigir las operaciones de la empresa. Del Gerente dependen en fo!_ 

ma directa los jefes de departamento. 

c) Jefe de Producción. 

El puesto se enfoca a administrar recursos humanos y materiales di

rectamente involucrados en la producción a fin de alcanzar los pro

gramas con la calidad requerida y en el tiempo establecido y con el 

menor costo. 

d) Jefe de Mantenimiento 

El objetivo primordial de este puesto en la empresa es lograr el ma!!. 

tenimiento en general de la organización a través de coordinar y vig.!_ 

lar las actividades del personal bajo su responsabilidad. 

A continuación se menciona el personal administrativo y de planta. 

Personal Administrativo: 

Gerente 

Contador 

.Jefe de Personal 

Auxiliar de Contabilidad 
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Personal de Planta: 

Jefe de Producción 

Jefe de Mantenimiento 

Supervisor de Mantenimiento 

Supervisor de Producción 

Inspector de Control de Calidad 

Químico 

Laboratorista 

Almacenista 

Portero 

Mecánico (2) 

Electricista (2) 

Ayudante de Electricista 

Obreros Generales (20) • 
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FIGURA : 6.1 
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CAPITIJLO VII 

EVALUACION ECONCMICA 

TECNICA PARA LA ELABORACION DE ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA 
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Para que nuestro proyecto industrial sea satisfactorio, debe estar 

justificado desde los puntos de vista de la empresa y de la socie

dad. En general la evaluaci6n de un proyecto industrial consiste -

en verificar que éste se encuentre definido totalmente y que todas 

las decisiones adoptadas con respecto a la características básicas 

del mismo están debidamente fundamentadas. 

Nuestro proyecto industrial lleva implícito llll riesgo que debe ser 

ponderado, no solo por las consecuencias directas en la economía -

de inversionistas que lo llevarían a cabo, sino también por los -

efectos indirectos en la rama industrial correspondiente y en la -

economía del país. 

La evaluaci6n de un proyecto industrial se lleva a cabo en dos - -

grandes áreas, la técnica y la econ6mica, sin embargo las decisio

nes adoptadas en los aspectos técnicos del proyecto se reflejan -

necesariamente en su economía; Lo relacionado con el aspecto técni_ 

co fue tratado ya en otro capítulo. Lo referente al área econ6mica 

será tratado a continuaci6n. 

Para poder realizar esta evaluaci6n y llegar a determinar la fac-

tibilidad de este proyecto, es necesario recurrir a elementos fi-

nancieros tales como: "Estados Financieros Preforma" y la detcnni

naci6n de "La Rentabilidad", los cuales aquí se plantean. 
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TECNICA PARA LA ELABORACION DE ESfAOOS FINACIEROS PROFORMA 

Estados Financieros Proforma 

Los Estados Financieros Proforma son el presupuesto general de una 

empresa. Dicho presupuesto puede ser proyectado por el número de -

años deseado, sín embargo , mientras más se aleja en tiempo, más -

posibilidad de errores o diferencias tendrá • 

La base para proyectar los resultados e inversión necesarios de 

una empresa determinada es, el estudio del mercado del producto 

que se piensa vender, ya que con dicho estudio, se podrá estimar -

cual será la inversión necesaria en activos fijos y capital de tra 

bajo para poder producir y vender dicho artículo. 

Es necesario partir de un balance inicial real o presupuestado, si 

se trata de una empresa en marcha. contaremos con un balance real, 

y si es un nuevo negocio se tendrá que partir de un balance ini

cial estimado que deberá incluir la inversión inicial necesaria 

para producir y vender el artículo que nuestro estudio de mercado 

nos dotennin6. 

Los siguientes cuatro elementos constituyen una proyección finan-

ciera. 

A) Balance Proforma 

B) Estado de pérdidas y ganancias Profonna 

C) Estado de cambios en la situación finan-
ciera. 

D) Bases para elaborar los estados financie
ros Profonna. 
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Los Estados Financieros Proforma se pueden proyectar de la siguie!!_ 

te manera: 

Balance Proforma 

Se debe partir del Balance Inicial, el cual deberá estar integra

do por cada uno de los conceptos que lo fonnan. Primero se deberá 

detenninar la inversión necesaria en activos fijos, por los si--

guientes conceptos: 

Terreno 

Edificios y Construcciones 

Maquinaria y equipo 

Equipo de oficina, de laboratorio, de reparto, 
herramientas, computo, etc. 

Otros activos fijos 

Si dichos activos fijos son suficientes para producir los artícu

los que se planea vender durante el tiempo que pensamos proyectar 

simplemente se pondrá el mismo importe en todos los aijos que con2_ 

tituya la proyección financiera. Si en un año intermedio fuera ne-

cesario comprar o instalar nuevos activos fijos se sumará su im--

porte estimado en el año o años correspondientes. 

Asimismo, se fija la política de depreciación que se piensa se- -

guir, ya sea especial o de acuerdo con la que indica la Ley de -

Impuesto sobre la Renta. La depreciación se calculará anualmente

y se ira acumulando en su correspondiente renglón, disminuyendo -

el valor de los activos fijos. Este dlculo se debe hacer por to-

dos los años que comprenda la proyección financiera. 
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El siguiente renglón que se proyecta es el correspondiente a los 

cargos diferidos, que comprende: 

A) 

B) 

C) 

D) 

Gastos de instalación, de organización, etc. 

Gastos preoperativos 

Intereses durante la construcción, 

Otros 

Al igual que los activos fijos, los cargos diferidos se proyectan 

durante todo el período estudiado, así como su amortización anual, 

la cual al restarse de la inversión original se irá reduciendo. 

Posterionnente obtendremos los importes correspondientes a los pa

sivos a largo plazo, con base en las condiciones en que se solici

te o haya sido concedido el crédito. 

Para poder proyectar los pasivos bancarios tendremos que fonnular 

las tablas de amortización correspondientes, las cuales nos servi

rán para obtener el importe de las amortizaciones períodicas del 

crédito y el de los intereses que se cargarán a los resultados. 

Como último paso de esta primera etapa, estaremos en posibilida~ 

de proyectar el capital social con que contará la empresa. 

La segunda etapa para completar el balance preforma, consiste en, 

la estimación de los renglones correspondientes a capital de tra

bajo, éste se detenninará por el activo circulante y el pasivo -

circulante, que esta fonnado en forma principal por los siguientes 

conceptos: 

A) Efectivo para operación, 

B) Cuentas por cobrar 

C) Inventarios 
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El pasivo circulante está constituído por: 

A) Proveedores 

B) Pasivos bancarios a corto plazo 

C) Acreedores diversos 

Estado de Pérdidas y Ganancias Profonna 

Este estado parte de las ventas que piensa realizar la empresa en 

cada uno de los años proforma,en base al estudio de mercado co- -

rrespondiente, así corno por la capacidad de producci6n <le la pl~ 

ta. 

Posteriormente se deteI11lina el costo de lo vendido. Este concepto 

lo formaran los consumos <le materia prima, mano de obra pagada y

los gastos de producci6n incurridos (luz, agua, etc.) 

Los dos primeros elementos son sencillos de cletern1inar, ya que se 

sabe con cierta exactitud la cantidad de materia prima que lleva 

cada unidad producida, así como la F.ano <le obra directa que inte_!:. 

viene con el proceso de fabricaci6n. Referente a los gastos Je -

fabricaci6n es más difícil su <letenninaci6n. Se puede considerar-

un porcentaje equivalente, aplicado al importe <le las ventas, o -

bién sobre el costo directo de producci6n. (materias primas y 

mano de obra). 

Los gastns <le operaci6n los constituyen los gastos adrninistrati-

vos, generales y de ventas, se tendrán que estimar todos los con

ceptos <le gastos <le operaci6n en cada año, así como los posibles-

aumentos. 

El resto de las <leduccionc>s las constituyen los gastos previamen

te <lctC'rmina<los, corno son: La <leprcciaci6n anual, que fue estimada 
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mediante las inversiones en activos fijos, amortizaci6n ; al igual 

que el concepto anterior, se calcul6 cuando se detennin6 el impor

te de los cargos diferidos en el balance inicial. Por Último se--~ 

aplicarái1 los intereses que se calcularon al realizar las tablas -

de amortizaci6n de los pasivos bancarios a corto y a largo plazo. 

La suma de todos los costos y gastos se restan de las ventas netas, 

y obtendremos la utilidad o la pérdida en cada año preforma. 

En caso de que el resultado antes descrito, sea utilidad, se proc~ 

derá a calcular los impuestos que deben cubrir de acuerdo con la -

Ley del Impuesto sobre la Renta, así como la detenninaci6n de la -

participaci6n de las utilidades a los trabajadores de acuerdo con

la propia legislaci6n. La diferencia entre la utilidad y los im- -

puestos y participaci6n a los trabajadores fonnan la utilidad neta, 

que se llevará al rengl6n que qued6 pendiente en el capital conta

ble del balance general y que constituirá el superávit o deficít

de la empresa. 

Capital de Trabajo 

La detenninaci6n de los conceptos del activo-circulante: efectivo

para operaci6n, cuentas por cobrar e inventarios, se realizará de

la forr.ia siguiente: 

A) Se estima el efectivo que es necesario te

ner en caja y bancos para poder hacer fre!!_ 

te a los costos y gastos de un detennina<lo 

perfodo. 
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B) Las cuentas por cobrar se estimarán con -

base en las ventas de cada uno de los - -

años proyectados, de acuerdo con la polí

tica de crédito que se piensa seguir. Es

ta inversi6n podrá representar un pron6s

tico a 30, 60, 90 6 más días de crédito -

sobre las ventas netas. 

C) Otros conceptos de cuentas por cobrar pu~ 

den ser deudores diversos, cuentas a cargo 

de funcionarios y empleados, las cuales -

pueden estimarse como una cantidad fija o 

semifij a anual. 

El rengl6n de inventarios lo forman normalmente: 

Inventario de materia primas 

Artículos terminados 

1\rtículos en proceso 

Inventario de refacciones y accesorios 

El inventario de materias primas se calculará considerando los co~ 

sumos que tendrá la empresa, teniendo en cuenta las facilidades -

que existan en el medio para surtirse, es decir, sí su abastecimien 

to radica en la propia plaza no habrá necesidad de mantener una ca~ 

tidad importante, pero si dichas materias primas proceden del extra 

jero, el inventario de matc.>rias primas podrá ser nrucho mayor. 

El reng16n de artículos terminados dchc calcularse ccn base en c.>1 -
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servicio que se tiene que proporcionar a los clientes; por lo t~ 

to se tendrá que mantener una cantidad tal que no ponga e11 peli -

gro la atenci6n a todos los clientes de la empresa. 

Los siguientes conceptos del capital de trabajo que hacen falta -

para detenninar el balance profonaa son los correspondientes al -

pasivo circulante es decir, proveedores, pasivos bancarios a corto 

plazo y acreedores diversos. El prin1ero de ellos se detennina de

acuerdo con los plazos de crédito que otorgan los proveedores de

materias prinra.s y materiales utilizados en la producci6n. Por lo

tanto, se deberá calcular en base al consur.10 de dichos artículos. 

El renglón de acreedores diversos lo constituyen, entre otros, los 

conceptos de Impuesto sobre la Renta por pagar y Participaci6n de

Utilidades a los trabajadores. 

Origen y Aplicaci6n de Recursos Profonna. 

Una vez que se tiene completo el balance profonna se podrá reali-

zar el tercer estado financiero, es decir el Estado Origen y Apli-

cación de Recursos, que se obtiene mediante la comparación de d0s-

balances de una misnra empresa a distintas fechas y mediante la - -

comparación de cada uno de los renglones que constituyen dichos -

balances. Así se sabrá como se han obtenido y aplicado los recursos 

generados y obtenidos por la empresa, en el entendido de que los -

recursos podrán provenir de su propia operación o de medios exter

nos, es decir, obtención de pasivos, o bién por nuevas aportaciones 

de sus accionistas por aumentos de capital. 
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Los recursos generales en la operaci6n normal lo constituyen prin

cipalmente sus utilidades y los cargos por depreciaci6n y runortiz! 

ci6n a sus resultados. 

La aplicaci6n de los recursos generados y obtenidos son generalme_!l 

te a: 

Adquisici6n de activos 

Pagos de pasivos 

Reembolso de capital 

Dividendos repartidos 

Excepcionalmente absorberán pérdidas del ejercicio. 

BASES PARA ELAilORAR LOS ESTAOOS Fil.JA:.'J'CIEROS PROFQffi.!A.. 

Esta herramienta nos servir~ para <letenninar si los estados finan

cieros preforma presentan cifras posibles de lograr. 

Es necesario que al analizar las bases de claboraci6n de los esta

dos financieros profonna, tomemos en cuenta los elementos qüe con

sideramos en el análisis cualitativo tales coCTo nerca<lo, espectat! 

\"as <le crecimiento, capacidad instalada, etc. 
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En lo referente a la producci6n, se consider6 que ninguna empresa 

inicia, utilizando la capacidad instalada total por lo que la pl~ 

ta opera a un 45% de su capacidad durante el primer año, en el se

gui1do año se incrementará hasta obtener un 63%, en el tercer año -

alcanzará un 78% y en el cuarto y Último año del estudio se estima 

se estabilizará en un 80% de la capacidad instalada. (Ver tabla 1) 

El precio base considerado para el kilogramo de cáscara de naranja 

fue de $ 3.00, considerándose por cuestiones econ6micas al final -

del primer año, con un incremento de un 50%*, lo cual se puede ob

servar en la tabla No. 2. 

COSTO DE LA ?>1ANO DE OBRA 

El costo de la mano de obra esta considerado de la siguiente for

ma (ver tabla No. 3) . 

Se consideraron 15.5 meses de salario por año laboral, lo cual in 

cluye prestaciones laborales, seguro social, vacaciones, etc., a

dicionalmente se considera un 30% de gastos indirectos por prest~ 

ciones adicionales por parte de la empresa. 

(*) La tasa considerada es anual, pero para efectos de cálculo se 

consider6 el interés compuesto trimestral correspondiente a ese -

año. 
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Tabla 1 

TRIMESIRE CAPACIDAD CAPACIDAD PRODUCCION COSTO VENTA TOTAL 
PRODUCTIVA INSTALADA REAL KG. 

1 20.00 % 77' 760 15,552 405.83 6'311,468.15 

2 26.21 % 77,760 20,381 427.69 8'716,749.89 

3 34.34 % 77 '760 26,703 450.83 12'038,513.49 

4 45.00 i 77,760 34,992 475.22 16'628,898.24 

5 48.95 % 77,760 38,064 501.50 19'127,160.00 

6 53.24 % 77,760 41,399 531.34 21'996,944.66 

7 57.92 % 77,760 45,039 561.84 25 1 304' 711. 76 

8 63.00 % 77,760 48,989 594.09 29'103,875.01 

9 66.46 % 77,760 51,679 621.77 32'132 ,451. 83 

10 70.10 % 77,760 54,510 650.75 35'472,382.50 

n 73.94 % 77,760 57,496 681.07 39' 158 ,800. 72 

12 78. 00 % 77,760 60,653 712. 81 43'234,064.93 

13 80.00 % 77,760 62,208 746.03 46'409,034.24 

J4 80.00 % 77' 760 62,208 780.79 48'571,384.32 

15 80.00 % T: ,'."60 62,208 817 .18 50'835,133.44 

16 80.00 % r:, '."60 62,208 855.26 53'204,014.08 

VE\1TAS 1'244,160 744,289 
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Tabla 2 

COSTO DEL INVENTARIO DE MATERIA PRIMA NECESARIA. PARA LA PRODUCCION 

BASE 3.00 86,400 

PRECIJ CASCARA KG. DE CASCARA 
KG. (3.00) REQUERIOOS 

1 3.43 86,400 

2 3.91 113,228 
3 4.47 148,350 

4 5.10 194,400 
5 5.82 211,467 
6 6.65 229,994 

7 7.59 250,217 
8 8.67 272,161 
9 9.90 287,106 

10 11.30 302,833 
11 12.91 319,422 
12 14.74 336,961 
13 16.83 345,600 
14 19.22 345,600 

15 21.94 345,600 
16 25.06 345,600 

Tasa 14.rn % Factor 
comp~esta interés de 5.56 sobre 

70 % anua:. los Kg. de Producci6n 

Real. 
COSTJ DE CASCARA. ANUAL (M.N.) 

ler. ~'393,637.98 

2do. 7'018,980.94 
3er. 1; 1354,905.46 
4to. 23 1702,080,00 

259,200.00 

cosro TOTAL DE LA 
CASCARA 

296,352.00 

442, 721.48 
663,124.50 

991,440.00 INV. IN.(171) 
1'230,737.94 
1 1529,460.10 

1'899,147.03 
2'359,635.87 

2'842,349.40 
3'422,012.90 
4'123,738.02 

4'966,805.14 
5 1816,448.00 
6'642,432.00 

7'582,464.00 
8'660,736.00 
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COSTO MANO Dll OBRA 

PERSONAL filv1\.'0. 
DESCRIPCION SUELDO 
PUESTO MENSUAL 

Gte. Gral. y venta:; 104 
Jefe de Personal 52 
Contador Gral. 52 
Auxiliar de Cont. 33 
Secretaria 26 
Mensajero 14 

SUELDOS 
.Allv1INISTRATI\'OS 281 

PERSONAL DE PLA~A 
DESCRIPCION 
PUESTO 

,Jefe de Prod. 65 
Jefe de mantcninieato 50 
Químico 52 
Laboratorista 30 
Superv. de Manteniniento 35 
Superv. de Prod~cc.6n 40 
Ins. Control de Ca .• 35 
Almacenista 26 
Portero Polic:ia 24 
Mecánico 30 
Ayte. Mee. 18 
Electricista 30 
Ayte. Elect. 18 
Obreros Gra. (20) 280 
Chofe1es (2) 40 

SUELDOS 
OPERATIVOS 773 

o. DE GASTOS INDIR3CTOS 30% ·o 

~ 12 

COSTO TOTAL MAN8 D.3 OBRA 

(Ver tabla No. ) ) 

Tabla 3 

(Miles) 

SUELDO 
ANUAL 

1'612 
806 
806 
512 
403 
217 

4'356 

1'008 
775 
806 
465 
543 
620 
543 
402 
372 
465 
279 
465 
279 

41340 
620 

ll '982 

3'595 

15'577 
1'298 

14'279 

45. 0% AUMENTO ANUAL 
200.AAO 3ER.AAO 4TO. Af\10 

2337 3389 4914 
1169 1695 2457 
1169 1695 2457 

742 1076 1561 
584 847 1229 
315 456 662 

6316 9158 13280 

1462 2119 3073 
1124 1629 2363 
1169 1695 2457 
674 978 1418 
787 1142 1655 
899 1304 1890 
787 1142 1655 
583 842 1226 
539 782 1134 
674 978 1418 
405 587 850 
674 978 1418 
405 587 851 

6293 9125 13231 
899 1304 1890 

17374 25192 36529 

5212 7558 10959 

22586 32750 47488 
1882 2729 3957 

20704 30021 43531 
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FINANCIAMIENTO 

En este rubro se consideran 2 imprestitos, uno de$ 25'467,000.00 -

de pesos otorgado por el Fomento de Equipamiento Industrial (FONEI) 

y el otro por la cantidad de $ 6'706,000.00 de pesos otorgado por -

los accionistas, estos préstamos serán pagados., el primero en 5 

años y el segundo a 3 años. La tasa de interés será el costo porce!!_ 

tual promedio (C.P.P.) más un incremento del 2.5 %, el cual es con

siderado el diferencial bancario y se considerará de la siguiente -

forma. 

A) La tasa constante en el CPP anual de 50.29 más 2.5% 

(52. 79) 

B) Las tasas se incrementarán en 50% el primer año, un 

45% el segundo año, un 40% el tercer año, un 35% el

cuarto y un 30% el quinto. 

Para obtener los abonos al capital, los intereses y los saldos ins~ 

lutos se tienen rrue calcular primeramente una tabla de amortizaci6n 

con un CPP fijo a un número detenninado de plazos, lo cual se obtie 

nen las amortizaciones y los saldos insolutos, posterionnente (ver 

tabla No. 5), únicamente se cálculan las variaciones en los intere

ses de acuerdo al CPP vigente, en las tablas 4 y 5 se Illllestra lo -

anterior para cada préstamo. 
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Tabla 4 

PRESTAMJ OTORGADO POR ACCIONISTAS 
PAGOS TRIMESTRALES POR UN t.DNTO -
DE $ 6'706 (M) 

TASAS COt-SIDERAS IGUAL A LA TABLA NO. 5. 

PERIOOO PORCION DE INTERESES 
CAPITAL CONT. EN PAGO 

58.16 '\ 268.36 975.05 
64.09 2 302.10 1,031.31 

70.67 3 340.08 1,084.15 

77.94 4 382.84 1,129.54 

87.33 5 430.97 1,181.57 

94.83 6 485.15 1,181.15 

102.99 7 546.15 1,157.85 

111.38 8 614.81 1,104.91 

121.48 9 692.11 1,013.00 

131.92 10 779.12 871. 80 

143. ~8 11 877.08 667.80 

155.63 12 987.23 384.13 

6,706.00 11,782.26 

PAGO INrElillSES ANUALES 

lcr. Año 4,220.05 

2do. Afio 4,625.48 

3er. Año 2,936.73 

PAGO TOTAL SALOO INSO 
LlITO DE cA 
PITAL. 

1,243.41 6,437.64 
1,333.41 6,135.54 
1,424.23 5,795.46 
1,512.38 5,412.62 
1,612.54 4,981.65 
1,666.30 4,496.50 
1,704.00 3,950.35 

1,719.72 3,335.54 

1,705.11 2,643.43 
1,650.92 1,864.31 
1,544.88 987.23 
1,371.36 

18,488.26 
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Tabla 4 

PRESTMD 010RGAOO POR 

"FONEI" A s Mas - -
PAGOS TRIMESTRALES Y -

UN mNTO DE $2S'467 (MILES) 
TASA CONS. PERIOOO PORCION DE INTERESES PAGO 

CAPITAL CONT. EN PAGO 1DTAL 

S8.16 1 330.70 3,702.90 4,033.60 
64.09 2 372.28 4,026.84 4,399.12 
70.67 3 419.08 4,37S.80 4,794.88 
77.94 4 471. 77 4,744.83 S,216.60 
87.33 s S31.09 S,211.Sl S,742.60 
94.83 6 S97.86 S,S34.41 6,132.27 

102.99 7 673.02 5,8S6.64 6,S29.66 
111.88 8 7S7.64 6,173.31 6,930.9S 
121.48 9 8S2.89 6,472.93 7,32S.82 
131.92 10 960.12 6,747.93 7,708.0S 
143.28 íl 1,080.83 6,98S.10 8,06S.93 
1S5.63 12 1,216.72 7,167.11 8,383.83 
167.56 13 1,369.69 7,206.34 8,S76.03 
180.42 1,4 1,541.90 6,632.S7 8,174.47 
194.29 15 1,73S.7S 6,446.86 8,182.61 
209.23 16 1,953.98 6,098.28 8,0S2.26 
223.24 17 2,199.64 S,S45.74 7,745.38 
238.21 18 2,476.19 4,689.18 7,16S.37 
254.19 19 2,787.51 3,S28.84 6,316.35 
271. 25 20 3,138.34 1,994.42 5,132.76 

25,467.00 109,141.54 134,608.54 

COSW PORCENW1\L I Ra.IEDIO 

l. - La tasa cons. base es el CPP actual de SO. 29 + 2. 5 = 52. 79 

a) El ler af o las tasas se incrementarán un 50t 
El 2do afo las tasas se incrementarán ·un 45':, 

El 3er afo las tasas se incrementarán un 40°v 

El 4to afo las tasas se incrementarán un 35':, 
El Sto. af o las tasas se incrementarán un 30~ 

ler. 75.44 
2do. lOS.38 + 2.5 = 111.88 

3er. 153.13 + 2.5 = 155.63 

4to. 206.73 + 2.5 = 209.23 

Sto. 268.15 + 2.5 = 271.25 

DESP. DE PAGO 
SALDO INSOLUTO 
DE CAPITAL 

25,136.30 
24,764.02 
24,344.94 
23,873.17 
23,342.08 
22,744.22 
22,071.20 
21,313.S6 
20,460.67 
19,500.55 
18,419.72 
17,203.00 
15,833.31 
14,291.41 
12,555.66 
10,601.68 
8,402.04 
5,925.85 
3,138.34 
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PAGOS DE INTERESES ANUALES 

ler. Año 16,850.37 

2do. Año 22,775.87 

3er. Año 27,373.07 
4to. Año 26,384.05 
Sto. Año 15,758.18 

Tabla de amortizaci6n Promedio 

Se cálcula tabla de arnortizaci6n con un CPP + 2.5 fijo a un número 

detenninado de plazos de lo que se obtienen las amortizaciones~ y 

los saldos insolutos, la tabla únicamente muestra las variaciones 

y los intereses. (Lo mismo para la tabla No. 5) 

INVENTARIOS 

El producto tenninado para inventarios se considera la producci6n 

del Último trimestre del primer año, según se muestra en las ta--

blas Nos. 6, 7 y 8. 

ler. MO 34992 KG ! 12 SFMANAS 2916 KG/SEM. 

2do. Aí'!O 48989 KG ! 12 SEMANAS = 4082 KG/SH-1. 

3cr. AÑO 60653 KG ! 12 SFMANAS = 5054 KG/Sfl\1. 

4to. AI~O 62208 KG ! 12 SEMANAS = 5184 KG/SFM. 
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Producto en proceso por dia 

lcr. uño 2916 = 486 KG/DIA 

6 

Zdo. A/\10 4082 = 680 KG/DIA 
-6-

3er. AfJO 5054 = 842 KG/DIA 
6 

4to. AJilO 5184 = 864 KG/DIA --
6 

Tabla 6 

En costo tendremos lo siguiente: 

A/\lo 

1 

2 

3 

4 

PRODUCTO/SFlvi. 

2916 

4082 

5054 

5184 

COSTO 

X 5.10 + 

X 8.67 + 

X 14.74 + 

X 25.06 + 

GTOS. INDIRECTOS 
(MILES) 

1'298 

1'882 

2'729 

3'957 

Producci6n en proceso (Se considera lo de 1 jornal) 

Tabla 7 

AJilO PROD./DIA PROD. 8': PROCESO 
s 

1 486 X 5.10 2479 

2 680 X 8.6-:' 5896 

3 842 X 14.-.i 12411 

4 %4 X 25.06 21652 

COSTO TOTAL 
PROD. TERMI 
NADO (MILES) 

1'313 

1'917 

2'803 

4'087 
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Por lo qut' pa r:i producto tota 1 c.'n proct'so s0 t icn0. 

T~1bfa 8 

l0r. AÑO 1'313 + 2479 = l '315 

2Jo. Ai~O 1 '917 + 5896 .. 1'923 

¿,0r. Afilo 2'803 + 12411 2'815 

4to. Afilo 4 '08':' + 21652 4' 109 

cosro DE VENTA 

El costo d0 \'C'nta 0sta compu0sto b6s icamcntt' d<.'1 invc.'ntario inici~ll, 

1a~ compra~, venta~ y utili:ación tll" 1nano dl' ohra ~cg(1n !'C' aprecia -

m la t:ihla No. 9. 

Tabla 9 

COSTO DE VENTA 

I:\'V. INICIAL + 259 2306 4286 7782 

CCNPR\S XETAS 2'394 '7019 15355 28 ':"02 

lITILI::\CWN ~1.0. 14 '2':"9 20704 30021 -l3531 

lITLI :..\C HN DE G. 
I!\Tl. PROD. 

TOTAL 16'932 30029 496b2 80015 

I!\'\'. FI:\AL 2'306 -l286 7782 12770 

COSTO DE \1:.."\!A I.i '626 257-l3 41880 67245 
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DETERMINACION DE LA RENTABILIDAD 

Existen diversos métodos para el cálculo de la rentabilidad depen

diendo de la forma en que se considere el efecto del tiempo tanto 

en las utilidades como en las inversiones. 

Entre los métodos empleados destacan los siguientes: 

1.- Método de la rentabilidad contable 

2.- Método de la rentabilidad anual sobre la inversi6n no depre-
ciada. 

3.- Método del flujo de efectivo excedente 

4.- Método de la tasa interna de rendimiento 

Para el c~lculo de la rentabilidad, se uti1iz6 el M~todo de la Ren 

tabilidad Contable, en este se obtiene una rentabilidad promedio,

misma que se cálcula dividiendo la utilidad anual promedio de un -

período detenninado entre la inversi6n fija total del proyecto, o

bien entre el capital contable promedio . 

Para el método anterior, se utilizan las utilidades presentadas en 

los estados financieros de proyecciones, las cuales se toman del -

regl6n 50 así como tambien los valores del capital en el rengl6n -

45 y los valores de dividendos del rengl6n 93. 

Se presentan dos rentabilidades para nuestro proyecto: 

A) Rentabilidad Contable sobre inversi6n total 

B) Rentabilidad sobre Capital Contable. 
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A) Rentabilidad contable sobre inversi6n total 

Inversión inicial $ 39,180 Proyccci6n 4 Años 

B) 

Año de Operaci6n 1 2 3 

In·v·ersi6n al iniciar el año 39,180 35,166 31,152 

Depreciaci6n aplicada a resul 
tados - 4,014 4,014 4,014 

Utilidades ~79) J.6,089 32,696 

Flujo <le Efectivo 1,535 20,103 36' 71 o 

Rentabi 1 idnd Cont:ibfo S. T. T. = Utiljdad promedio = 

Inversi6n fija total 

Rentabilidad sobre capital contable 

Capital contable inicial 15,000 

Año de Operaci6n 1 2 3 

Capital contable al inicial el 
año 15,000 12,521 28,610 

Utilidades ( 2,479) 16,089 32,696 

Capital contable final 12,521 28,610 61,306 

Rentabilidac.l sobre Capital Cont. = Utilidad Promedio 

Capital Contable Promedio 

4 

27,138 

4,014 

44,453 

48,467 

22.690 

39,180 

22,690 

52 049 

4 

61,306 

44,453 

105,759 

= 

SlUila Promedio 

90,759 22,690 

SlUila Promedto 

90,579 22,690 

208,196 52,049 



Dividendos: 
Proyecci6n 4 años Suma Promedio 

Año de operaci6n 1 2 3 4 

Dividendos o o 11,262 22,887 34,149 8,537 

Capital contable final 12,521 28,610 61,306 105,759 208,196 52,049 

Dividendos Promedio = 8,537 = ==1Q~~º=~== 

Capital contable promedio 52049 

Rentabilidad Total = Rent. + Div. Promedio = 43.59 % + 16.40 % = =~~=~~=~== 
C.C.P. C.C.P. 

Comentarios: Cantidades en miles. 
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CONCLUSIONES Y RECCMENDACIONES 
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CONCLUSIONES 

Corno se mencion6 al inicio de este trabajo de tesis los usos de la 

pectina son nruchos y variados, la obtenci6n de ella a partir de la 

cáscara de naranja es un rengl6n que aún no ha sido explotado en -

nuestro país, lo que equivale a considerar el aprovechamiento a un 

máximo del fruto, que se produce tanto en tierras de riego como de 

temporal. 

En lo referente a la localizaci6n de la planta, es de mencionar el 

hecho que el estudio considera los posibles centros de abasteci- -

miento y los incentivos creados por el plan global de desarrollo,

lo que lleva a generar nuevos centros de desarrollo creando empleos 

y evitando la salida hacia zonas altamente pobladas. 

La comercializaci6n de este producto como se apreci6 en las estadís 

' ticas del Capítulo II, esta enfocada practicamente a un mercado a--

bierto a nivel internacional, por lo que la creaci6n de está planta 

evitaría la fuga de divisas debido a la importaci6n, y si las gene

raría exportando el producto hecho 100% en México. 

En lo referente al proceso cabe mencionar que este es flexible y --

que el propuesto en este trabajo esta basado en estudios de labora

torio los cuales son suceptibles de mejorarse, lo cual ayuda a no -

tener que pagar derechos por patentes extranjeras; lo mismo sucede 

en el equipo el cual esta planteado para una capacidad de trabajo -

de 300 Kgs. de cáscara por carga. En su totalidad el equipo se pue

de fabricar en el país, existen pequeñas y grp,1des empresas a las -
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L"Uales se les puede solicitar su asesoría para la selecci6n del -

mejor. 

En lo referente al aspecto econ6mico, se considera que, por ser -

una empresa nueva por su producto y por existir única y exclusiv~ 

mente otra planta productora de pectina pero obtenida a partir -

del lim6n, podrá recibir los beneficios fiscales además que en el 

aspecto econ6mico se ha considerado tanto los salarios y costos -

de materia prima en forma demasiado conservadora, lo que aún así 

se presenta como una industria rentable. 

RECCNENDACIONES 

1.- Llevar a cabo investigaciones para la creaci6n de nuevos prE_ 

duetos que requieran pectina como materia prima, lo que in-

crementaría la cartera de clientes de la empresa. 

2.- Realizar un trabajo minucioso sobre publicidad y comerciali~ 

lizaci6n, para introducir el producto tanto a nivel nacional 

e internacional. 

3.- En lo referente a la localizaci6n de la planta, es deseable

que al momento que se pretenda realizar este proyecto, se a

seguren los accionistas de la existencia de estímulos fisca

les estatales, ya que este trabajo se basó en el Plan Global 

de desarrollo. 

Por lo que habría de considerarse la actualización de zonas priE_ 

ritarias. 
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4.- En lo referente al proceso se deben establecer claramente los 

estándares de producci6n, ya que de estos dependerá la calidad 

de nuestro producto. 

S.- Verificar costos de adquisici6n del equipo en el momento de -

realizar la inversi6n, ya que el proceso inflacionario actual 

justifica dicho estudio. 

6.- Una vez que opere la planta, se deben verificar los tiempos -

de operaci6n y movimiento de materiales para determinar con -

exactitud los estándares de producci6n. 

7.- Actualizar la informaci6n referente a costos de mano de obra, 

transporte y equipo. 
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