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PROLOGO

1 preseﬁte trabvajo parte de le necesidad de es
tucdier y aplicér las éivercas herramientas de la INGEKIE
RIA INDUSTRIAL 2 una firea poco o nade prorcvide, que sin
embeargo tiere una gran importéncia éomo lo és ura ENVASA
DORA DE NIEL DE AEEJA.

Hay verios fzctores a considerar dentro de la -~
gselcccidn de este temz, entre los cuales podemos citar:

a) Lz gran neces:ded de zaprovechar tcdog los e-—
lementes ratuvrales gue disponemcs, rara beneficio del: -
rropio hombre. Zsto se refiere 2 lz escases cade ves mae-
yer, ¥y la demanda gve también auments, motiveda por el -
aumento de poblzcibn, y por tonto hay que aprovechar los
elementos de gue Cispongamos pare evitar importar éstces.

©) la gren izportanciz zlimenticiz de la miel.,
Como se verf en el czpftulo I, la riel de ateja ¢s uwno -
de los procductos zmaturales con mzycr canticdad de aztcaw-
res, ¥ esto es muy importente, ya que sctuzlmente nos en
contramos gue la zlimentacidén del mexicanc es sumasmente
Geficiente, wotivado pcr falts de poder adquisitivo, ¥
por qtro ladc por una mala o nula educecibdn en cuanto 21
tipo de 2limentos que scr los necesarios para un buen dg
sarrcllo del individuo. Tan dremética es esta fealta de
educeacibn, gue siendc uno ée los paises con mayor produ-—
ccibdn de miel, tenmemcs un consumo interno sumamente bajo
s s decir cgue no se lc he édedo la importancia debida(ég

mercializacién), & este producto, motivado también por
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.10 tener un precio atractivo y competitivo con otros pro
ductos ro naturales y dafiinos{zztcar), pero tradiciona-
les. Podemos decir que poco a poco se puede ir ganando a
deptos a la miel, que repercutird en toda la pobllacién,_
ya qué estaré me jor aliméntada, Y por ende con mayor ca-
'pacidad‘intélectual y de trabajo.

[N
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INTRODUCCION.

En este traoajo se ha Jdscidido aplicar algunas -
técnicas de la Ingenieria Indastrial en una planta enva-
sadora de miel de sdeja, la,cuél no esté tradajando efi-
cezzmense de acuerds 2 su capacidad. La situacibn de ésta

es similar a muchas 32 las del ramo, las cualss tienen -

problemas carescterisiicos dz la pequefia y medianz smpre-

sa, c9mo lo son; problemas de organizzcidn, productivi -

dad y mal aprovechamiento 42 los recursos. Estos 7 otros
prodlemas mends significativos n9s han impulsado 2 traz -
tar de poner en préctica zlgunos dz2 los conocimientos agd
guiriios.

A realizar este trabajo, no se hizo con el dai-
S0 objetivo de analizar los distintos prodlemas jue DpDre-
senta una planta envasadorz de miel.de =2beja, sino %am -
bién el de zportar soluciones que sean verdaderamente -
tiles y féciles de implementsr, contribuyéndo asf, con -
lz 3irectiva de 1z empresa, pressntandole algunas alter-
nztivas de solucidn. Y al mismo tiemao, mdstrarkla impo;
tancia gue siene lz Ingenieria Indasirial en el constan-
te y.crecieante dssarrollio de les industrias en la Econo-

miz Hzcionzl,




CAPITULO I

GENERALIDADES.

I.l.~- La Apicultura.

I.2.~ Imporvancia alimenticia de la

miel de azbeja.

I.3.~ Proceso de eavasaio de la miel

de aoe ‘a.

I.4.~ Tablas de Estadisticas.
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GEWERALIDADES.

T.l.- La 4picultura.

La Apicultura asté coastituida bé&sicamente por_
los siguientes puntos:

recoleccidn de la miel.

I.l.a.- Proceso de

I.l.b.~- Proceso iz recoleccibn del polen.

I.l.c.- Proceso de elaboracibén del proposlio -
vy de 1z ja2lea rezl.

Un pamal o colmena 1o integrén una colonia de a
bejas, cada uno teniendo una abeja reina jue se encarga_
de procrsar lz sspecie(pons sproxinmadaasnie 1500 huevos_
por dfa) y asumir el mando sobre las deméds abejas.

TLa colonia se estructura de 12 siguiente manera:

a) Abeja reina, Tiene todz la zutorijdad sobre -
la cslonisz.

b) Abejas exploradoras. Determinzn el lugar don
de se loczliza el néctar.

c) Abejas recolectorass. Exiraen el néctar de la
fior, aprovechends parte para su zlimentsg
cibén y el resto lo itransportan al panal,

d) Abejas obreras. iyuian a2 la reina en las ac-
tividades el panal.

e) ZAnganns. Intervienen en la fecundacibén de -
la reina,

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

Labﬁrimera actividad la realizan las explorsio-—

ras que consiste en inspéécionar 1é rezgibn, determinar -

donde se éncueﬂtra el néctar y/o polen y regresar a dar_

»
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informacién a las recolectoras.

El héctar que se extrae de la flor es procesado
en los 6rganos digestivos de las abejas y convertido en_
miel. Razén por la cual el proceso de élaboracién de la_
miel se realiza en el aparato digestivo de 1la abeja;

Las abejas se alimentan del néctar y del polen,
almacenando el resto para épocas de escasez y .es enton -
ces cuando se hace la llamada cosecha, que consiste en -
recoger la miel del panal, para después envasarla y ven-
derlia,

I.l.b.~ Proceso dz recoleccidn del polen.

Esta actividad la realizan las mismas recolectg
ras, guienes al mismo tiempo d2 extraer el néctar de la_
flor, frotan sus patas traseras sobre laz capa de polen -
que cubre la flor y se adhiere el polen a ellas.

I.l.c.=- Proceso de elaboracién del propolio y de la ja-
lea real.

La jalea real al igual que el propolio es una -
gecrecién de las abejas. Siendo 1a jalea real el dnico -
alimento de ia reina que llega =2 vivir'hasfa 4 afos, a -
diferencia los tipos restantes de abejas que tienen un -

promedio de vida de dos meses. la jalesa :eal tiene un co

lor blance y se le utiliza comd comoplemento alimerticia.

EX propolio tiene un cdlor verde y tiene una configura -
cién chiclosa. Tanto la jalea real como el propolio se u
tilizan pé:akla elaboracibn de productos de belleza.

I.2.- Imvortancia alimenticia de la miel de abeja.

La miel contiene sustancias dtiles y necesarisas

para el drgag;smo,humand; Siendo el 76%vde‘azﬁcar(4ox de
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levulosa, 34% de dextrosa, 2% de sucrosa) y él restante_

estd constituido de elementos tales como hierro, cal, so
dio, sulfuro, magnesio, polen, proteinas y otros. Estos_
valores son zproximasdos ya que su composicibdn depende de
muchos faztores como; las flores, la estasibén del afio en
que se recogib, el clima, lz anaturaleza del suelo, etc.
Los ninerales gqus contiene 1a'miel son escen -
cialmente para lz 2limentacibn ya‘que_provienen directa-
mente del suelo. I la miel hay también =slgunas vitami -
nas como la ¢, pero la miel no solamente es valiosza como
alimento, sino zus= tiene entre otras cosas propiedades -

medicinales.,

I.3.- >Proceso de envaszdo de2 la miel de abeda.
La miel llega de distintas partes del
principalmante d&e los estados producitores, y& sea en bo-
tes de 320 XZ. 0 e2n recipientes menores. ) )
Después de haberlos pesado, se llevan al zlma -
cén de materies primas, donde permanecen hasta gue se ha
ce la reguisicidn, para después pasar a la zona de calen
tamiento. Esta zona disuone de campanas esislaldoras que g
levan la temperstura de la miel, a una tezperatura y —--
tiempo deterninalos, dependieando ds 1z deasidad iniéial.
Una vez gu2 la miel itiene una densidzd apropia—
da para fluir, se trensporta al taague de almacensmiento
y» €1 cuel se encuentra generalmente a una zltura mayor -
para apfovechar 1a fuerza de gravedad en el sistema 3e =
ehvasaao.
El tanque de almacenamiento dispone de una vélvu

la en la parte inferior, gue a2l accionarla permite el pa

~r
p




so al flujo de la miel.

El envasado de miel consiste escencialmente en_
colocar un frasco abajo de la vélvula, accionar la misuze
¥ cerrarla cuando se tenga el nivel des=2ado en el frasco.
I.4.- Tablas de Estapdfsticas.

A continuacién se muestran datos del nimero de_
colmenas, rendimiento, produccién, precio y valor, co -
rrespondientes a los estados productores’de miel, anexan
dose también una lista de los 10 pfincipales estados pro
ductores. Ademéds se muestran las tablas de ntimero de col
menas, precio y valor. Toda esta‘informaci&n se obtuvéd -
del Anuario de 1977, correspondiente a la poblacién y -
produccién pecuaria, elaborado por la D.G.E.A.(Direccién
General de Economia Agricola), perteneciente a la S.A.i;
H.(Secretarfa de Agricultura y Recursos Hidr4ulicos).

También se anexan las estadi{sticas correspon-——-—
dientes a la exportacién del sector de Apicultura(l975 =a
1979), proporcionadas por el I.M.C.E.(Instituto Méxicano
del Comercio Exterior).

NOTA: E1 consumo per cépita para los mexicanos anualmen-

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




9
SARH-DGEA Asuarie 1977-Pablecién v Produccidn Prcuaria

MIEL
Nimero de colmenas, rendimiento, produccién, precio y velor

Rendirniento | Prodisceién | Precio medio Valor
Entidades No. de colsmenss medio kge. kilogramas pesos por kg. | mies de pesos
Aguascalientes 4 200 22.690 905 8 16.00 1528
Baja California Norw 51014 22.443 1 144 907 17.50 20 038
Bajs Catifornia Sur 2531 22.706 57 458 16.00 918
Campeche 163 270 58.57¢ 9 237 184 14.00 129 320
Coshuila 19 355 22.686 439 088 1600 . 7025
Colimas 16 204 29554 478 883 14.00 ¢ 7208
Chispes 28 385 26.258 744 808 13.00 9683
Chibushus 27 008 22.685 €12 969 2250 14 408
Distrito Federal 2422 22.608 54 975 22.00 1200
Dursngo 3t 819 22,685 722 132 24.00 733
Guangsiusto 112531 22684 2553779 22.00 56 183
Guarrsro 84 943 24.249 1574 863 20.00 31 498
Hidalgo 08 349 22684 1551 112 12.00 26 %9
Jaiisco 168 456 22.540 3751918 17.50 a5 659
México 128 272 22.084 2 865 617 21.00 a0 178
Kichoscin 149 260 22604 3387 X08 1850 &2 886
Moreios 478 25.008 1121 537 24.50 22478
Nayarit 51 282 22.63¢ 1 163 340 16.50 19 195
Nusvo Leén az 728 22.005 829 242 17.00 10 697
Osmacs [ £ <] 22.004 1562119 20,00 N 242
Pusbis 2% 848 2.08¢ 2028 534 20.80 Q182
Ouerétare rea, 14 22.094 51¢ 674 19.00 $817
Quintana Reo 81 &8 3B.401 2978979 1450 £3 195
San Luis Porosi T0M2 22018 1581 199 16.00 24979
Sinalos 8 744 22.468 1274924 24.00 X 508
Sonors 3 W7 22004 757 231 25.00 18831
Tadbexo 24 450 28818 658 773 15.00 9 852
Tamaulipes B 785 22004 879713 24.00 e
Tiaxcais 1T XS 22.096 256 522 18.50 4748
Veracruz 183 Q87 -27.884 4268 120 16.00 8 290
Yucstin 07 957 20.161 5440 383 1380 non
Zacatecas o8 a7 22693 2012574 17.00 34 214
TOTAL 2 107 104 28832 56378 135 17.42 282 ¢
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SARH-OGEA Asveria 1977 -Poblacién v Produacion Pecuari
COLMENAS
Numero de coimenas, precio y valer
Entidades No. colmenes’ Precio medio unitarie Valor
pescs miles de pesog

Aguascalionms 4200 a1 1760

, Baia California Norm 51014 3 3 22 599

. Bajs Californie S 2531 419 - 1060

‘ Campeche : 1632710 n 3277

| Coshute 19 368 1L BN 9890
Colima 16 204 s17 8an
Chispas 28 368 s19 . 1

. Chishuahus 27 009 a - 13318
Distrito Federal 2422 510 T
Ourango 31819 s - . 18008

. Guanajusw 112531 512 ., 57618

. Guerrero 54 943 - : 249
Hidalge 68349 o i 380
Jalisce 166 458 “3 73740
Méxice 126 272 453 57201
Michoacin 149 280 Ty o8 122
Morelos 4738 o 18788
Nayart 51 282 423 21991
Nuevo Ledn 271728 453 12283
Osxace 8 838 . . v 3W1e
Pusbla 84 849 sn o, ' 43358

. Querétare 22 767 o - N8
Quintana Roe 81 638 8 38 208

| San Luis Pososd 70912 529 3512

" Sinstos 56784 52 : . 30018
Sonora 33387 n . '+ 12748
Tabasco 24 490 208 . 9918
Tamaulipss 38788 - .~ . 14033
Taxcals . 11303 . - a5y .- = 5120
Veracruz 153087 % - 75708
Yucatin 207 967 €0 74 868
Zacatecss 88 687 508 48 423
TOTAL 2101 108 o 989 507




13
Anusris 1977 Padissibn y Produssion Pecusri SARH-DGEA

CERA

“ -y - ¢
3 L JEIRY
-t ] %
f { Nlew
A e ! o 4
' PR :.
L * Y e
H . gmwien
U
‘‘®
rd~ " e
. LA N
Ve ““; Comm ™
ESTADOS ABSOLUTO RELATIVO®/,

1.- Yucatin 719947 958
2.- Jatisco 628 125 862
3.- Veracruz 610128 8.3
4.- Michoacan 563 904 173
5.- México 463 797 635
6.- Guanajuaro 401 286 550
7.- Puebla 311 650 427
8.- Campeche 29373 4.02
9. Zacatecas 282 823 387
10 Hidalgo 251 046 348
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SARK-DGEAR

Aruarie 1977-Psblaciba y Produceién Pecuariy

POBLACION APICOLA

(COLMENAS)

T

_

e . as,

L] d )
( .
v J
P o
- A
Loy

A g e 400 i-ﬁf.ﬁ»’\&ﬁ

¢ W amaoimthd 5 4

o

-

-~

RELATIVO®/,

- 990
2
134
7.2
7.10

[ ]
.28
a
408
3»

ABSOLUTO
207 57

ESTADOS
Puedis
Quintans Roo

S

1333985

-

S



no Do
R Y TR Y I _EEErare R

IS
"N~

wPovane
' I RNOBNON, -

4 2671

)
15 194 4
5731

1240
2148

9016
“ae7

1t 5804

BM4S
70

Er
RN ]

C”
f6-
>

176
VYolumen
0?7 13342
s1ee 9 ers
o -14.7
ez 0s
. 56
07 128
. 04
16 28
1 31578
06 1
'6 |‘7.|.
M5 29009
8092 & 3uE
198 567
29 6615 17 @280
8369 i
16 14
.3 2ee
1435 00
157 65
4sr 22918
«@310 2008
s 32
516 216

1 1979/197%
Valumen Valer Velumen Valer

MY 20000 22

05 M 2458 ALY}

14 1993 .

- 19 -

43 1212 169

10 26 -

02 53 .

02 48 .

- a0 -

07 183 9

s S 1680 ”

102 085 -

06 182 -
XM W EMQ 33
10 0292 6 7388 139

1420 92 07
20 1432 21 '800 - 26
1 1966 800 1"ns
49 »7 -
33 27 .
13078 0SS .
12089 [ 3] L )]
51 430 -0 -
1 4569 1248 -
25842 11363 P71
61 e -
654 “29 . 30 .

s 1 N =, O



LOCALIZACION DE PLLNTA

If.l.~ Introduccidn.

IT7.2.~- Estudio de factores Ambientales.

IX.3.~ Estudio de factores ambientales v

P&cnico-econdmico de les 3 ciy

dades cendidates.

IT.4.~ Conclusiones.
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LOCALIZACION DE ELANTA

II.1.~ Introduccidn.

BEn este capitulo se tratarid de ver si la sitve-
cién gecgréfica actual es laz indicada.

Primero se escogerén 10 estados en base a los -
datos estadisticos del rendimiento medioc de miel que tig
ne cada estado. Estos datcs. se tomaron de la Secretariz_
de Agiicultura ¥ Recursos Eidriulicos(ver tabla = - U
Aqui hay que hacer notar que se consideré al DFen virtud
que tiene el 80% del mercado de cornsumo del precductc en-
vasaGo. Pn esta primera parte se haréd un estudio de fac-
tores actientales,

Pel an&lisis anterior se tomaror los 3 mejores_
candidatos, y a éstos se les hard un estudioc técnico-eco
némico, y urc de factores ambientales ror civdad(céds de-
talledc).

De acverdo con las condiciones ée exportzciédn ¥y
consuno interno, no habré ningin protlema con € mercado_
de productos terminadce, por lo cual se trabajard con la
misna capacidad productiva.

I11.2.- Bstuvdio de factores Ambientales.

Agui se llevard ura macrolocalizacibdn a nivel -
estatal, de los 10 estados seleccionados.
I1.2.1.~- Calificaciones de los factores ambientezles.

Ven del 1 al 5 dependiendc de la importancia -
que tengan en el estaﬁlecimiento de ura planta envasado-

ra de miel ern cualgquier lugar.
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Tales celificaciones se establecen de la siguie
ente maneras

(5) muy importante

(4) irportante

(3) regularcente importante
(2) poco importeante

(1) sirc importancia,

Justificacidén de las calificaciones de los fac-
tores:
II.2.1.1l.~ Mercedo de wmateria prima,(5). Fsta celifica-
cibdn es muy légica, en virtued de gue i no tenexos la ma
teria de trabajo pare nuestra indusitria, sercillamente =

no heay irdustria.

11.2.1.2.~ HMercado de consumo.(5). Como en el factor an
un

tericr, es vitel tener

mercado en el cual se pueda -
vender el producto gue se envasa,.

I1.2.1.3.,- Menpo de ctra calificade.(l)., Fl proceso de -
envasedo es muy sencillo, sin necesicdad de tener ung na-
no de obra muy calificeada, yz gue el mernejo de los rmate-
riailes y maquinaria es lo que rusle hacer cualquier obrg
ro, con una sencilise capacitzcidn..

I1.2.1.4.- Transyortes-de materia prirma.(2). Se otrogh_
esta calificacibn, ya gue no involucra cuidado especial
vera el wanejo, ya gue son en botes donde se lleva 1la -
~iel, sin entzrgo por el resc que se maneja en cada tote
(320 kgs), se le calificé cox 2 purtos.

I17.2.1.5.- Transrortes ée producto terminado.(4). Al es
tar menejando frascos de vidrio, hay que tener cunidago -

en su transporte, sin embargo con ur tuen empecaéo se rg
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duce el riesgo de tener frascos estrelleados.

Ir.2.1.6.~ Disponibilidades de energia y combustibles._
{(3). Ia planta necesita de tales recursos nara poder mo~
verse, pero afortunadamente el proceso en su totalidad -~
puede desarrollarse cuando r.o se tengan estos elementos_
(eﬁergia y combustible), l6gicamente con unz produccidn
menor.pcr unidad de tiemﬁo.

I1.2.1.7.- Conteminacién y descches.(l). Esta califica--—
cién se otorgé, ya’qde 15 ervasadora no cortamina, saivo
la caldera, que despide un minimo de humec. En cuantoa -
los desechcs, también scr minimos, yaz que solo sze delen
8: impurezas en la miel{partes del cuerps de lzs abejas)
y frascos rctos, empaques inservitles.

II.2.1.8.- Disponibilidaces Fiscales.(3). Fste ntimero -
estd cado en base ai nlGmero de obreros, la inversién rez
lizada en la planta. Ademlds que inderendientemente de la
localizacién gue se le dé, terdra muchos estimulos por -
ser industria alimenticia(SiM).

I11.2.1.9.- Servicios Pitiicoe.(5). Es muy importante te
ner servicios pﬂblicoé como: urbanizacidén, bancos, telé-
fonos, etc. pra poderse desarrcllar, y estar en contacto
con proveedores, clientes, distrituidores, ete, '
II.2.1.10.~ Condicicnes climatolégicas.(3). Esta califi
cacién se otorgd en virtud que sb6lo importa tener clima
cdlido hasta el envasédd,de la miel(para que no se cris-
talice antes de comercizlizarla), ya que cczn el tiempo i
rremediablehe;te se criétalizaré,

11.2.1.11.- Actitud de 1a Comuridad.(2). Ya que 1la in—-

dustria no produce ningin malestar, asi mismo por el po=-

1|
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co personrial necesario.
11.2.1.12.~ Agua.(5). Fn virtud de ser una envasadora -
de alimento, en la cual Zos enveses deben estar perfecta
mente lavedos y limpios, 1lc cual se consigve con agua ¥y
jébén, Asi mispo es necesaric para la limpieZa de los de
mas CQmpoﬁentés(tapas),4utensilibs, maquiﬂaria, érea de
trébajo.
II.2.2.13.~ Situacién politica.(3). Interviene en el -
sentido e que estamos en vna socieded, Yy que cuelguier_
situacidn politice que se presente en lea ciudad afectard
a2 la planta..
I1.2.1.14.- Bducacibr.(1l). Pn virtud del nivel de prepa
raciéﬁ necesariz para le empresa, gue seriz el saber leer
¥y escribir(primariaj.
I71.2.1.15.~ Situecibn competitiva.(4). Fn este factor -
tenemcs gue el wmercado de consumo no es tan amplio como
deteria de ser, por lo cual kay quez tener en cuenta al -
compgtidor, aunquejmuchd del éxito de lz empresa depende
del départamento de comercializacién de la misma emrre-—
S8
ITl.2,2.~ Calificaciones de cada candidatb. Van del cero
2l 5, de acuerdo a como el Estedo o Ciudad cumpla con el
factor ambiental gue se esté tretando. Las calificacio—

nes implican que el carndidators

(0) no cumple en nada con el factor
(1) cumple muy poco
(2) cumple poco

(3) cwnple regular

(3} cumple biern
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(5) cumple muy bien.

II.3.~ Estudioc de factores eubientales y Técnico-econd-

mico de las 3 Ciucdadeg candidatas.

I@l.3.1.- Estudio de la situvacién actual, en el Kunici-
pio de Cuautla, Morelos.
II.3.1.1.— Mercedo de materias primas,

Siendo Cuautla el centrs zpicola de Moreles, la
miel de la plarta serid éurtida ror diversos apiculfores_
e intermediarios, digseminadcos por btuena parte del Estaco
e Se ha visto que esta zona slcanzarsd a satisfacer la ae
manda de l& envasadora en ur cier pcr ciento, por tantc_
presenta inmejorables condiciones.(5).

I1.3.1.2.,- Mercado de Consumo.

El principal centrc de consumo del producto es
la Cd. de México, que capta el 80% de la produvccién, le
siguen Guadalajara con gl 10%, Monterrey el 3% y otros -
lugares corn el T#4(Toluca, Puebia, Le6n, etc.). Estos poxr
centajes son aproximados, ya que existe consumo varizble
». Ccmo podemcs ver el centro princiral (D.P;) est4d cerca
» pPero Guadalajara y Monterrey no tanto.(4).

II.3.1.3.- Nano de obra.

Cuautla cuenta con tn nivel medic en cuento a2 -
la mzno de dbra, ya que su nivel de industrializacién no
es muy desarrollado,.(3).

II.3.1.4.- Transporte de materias priras.

La ciudad cuenta con ferrocarril, cearreteras su
ficientes, aﬁeméé que como se mencioné en el inciso
II.3.1.1., el mismo estado ambasteceré el 100% de 1la miel

virgen.(5).
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II.3.1.5.= Transporte de producto terminado.

Se encuentrz ampliamente comunicada, por auto—-
vista, y rutas de comunicacién totzlmente pavimentadas -
hacie los ceniros des consumo, por 1lo cugl cumple satig—-
factoriamente con este reguisitc,(5).

II.3.1.6.= Disponitbiliidaces

tustitle.

de-energla eléctrica y come-

Hey bastante fzeilidaé :ara surtir la energla =3
léctrica y el petrcleo necesario parz la celdera.(4).
I7.3.1.7.~ Contaminacibén y desechos.

Es una ciudzd sin
cortaninecidn, y=z gue es unz ciudad ceampirarna, con mucho
turismo zor su.

c
IT.3.1.8.- Disponibi

fol)
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a
ies, en donde se ubica az Cuautle, en 1z zonz III, la --
val es de ordenamiento y regulzesidn, en donde No se apli
ca rningén estimulo. Los imruestos cue Se pagen S0N: ime
ruesto sobre le merca(quinguenal), impuesto sobre iz ren
ta, score el Tretzjo. 21 registre de salubridad de ceda
o

metélice e salubridad.(0)..

ci
IT.3.1.10.- Ccndiciones Climatolégicas.

Son muy buexnzs, y& qu: el adecuado clima hard -
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que siempre esté segura la materia prima éde la envasado-
ra, acemids de retardar la cristalizacién de la miel.(5)..
IT.3.1.11.- Actitud de la Comunidad.

La poblacién vé& con buenos o0jos esta fauente de
empleos, ya que‘el campo no est& en condiciones de resol
ver todos los problemas ocupacionales.(5).

II.3.1.12.~ Agua.

Es una zona donde el agu= se tiene con gran fa-
cilidad para el uso, ya gqu2 se cuenta con varics ojos de
agua, asi como de reachuclos.(5).

II.3.1.13.- Situacién polfitica.

Bsta ciudad es pacifica, con zigunos brotes de
violencia dirigidos en general desde la capital del Esta
do.(4).

II.3.1.14.- Bducacién.

Tiene un nivel medio de educacibn, propi¢g para
1ss caracter{sticas de la ciudad.(3). k
ITI.3.1le15.~ Situzcibén Competitiva.

La ciudad no cuenta con ninguna otra envasagdora
y sSir embargo se tiene en Cuernavaca, otra ée cierta rag
nitud que tiene gran campo de acciérn.(3).

A continuacién se presenta el azr=4lisis de los
costese.

II.3.1l.2.—- Costo de Transporte de Materias Prirmas.

La»planta tiéne una capacidad de 10C toneladas_
por afio. El transporte de la miel del atastecedor a la -
‘planta se hace mediante camionetas conr un costo promedio
de transporte dé $250-tonelada, porvlo cuzgl el costo a-

nual ess
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costo de transror cantidad de to- costo rpor -
te de materia pri = nelaces de matg X tonelada
mz anuel ria prige anual transportzda

Siguienédo le férmula, zdenés de sustituir valores:

Costc mat. prima anual = (25C) (100) = 25,00C
por lo teanto se tiene un costo aruzl de 825,000 por con-
cepto del trauspoerte de nateria prirga.
IZ.3.1.b.- Costc de Transporte de Producto Terminado,
Los clientes que reciben el producto se ubican_

en lz siguiernte forma:

Cd. de Héxico TF go%
Guadalejara G 10%
NMonterrey 231 3%
Otros 0 7%

El costo del flerte de transporte de la ciuvdad envasadora
2 1z ciudad censumidorz, se le cerge a2l cliente. Iz em——
Freca produnctorz =510 tiene un costo de trersporte de la
plenta e la compaifa fletera, Se ha estimado un costo -
promedio de 38C.CO por viaje, ya gue la fletera se encuen
tra 2 10 cailes de la planta. T2l !osto involuera 10s =
gastos de gasoline, lubrica.te , llantas, etc,

Se he esstimado que se harié un vigje diario con_

una carga de 334 kgs por viaje, lo cuzl se puede hacer -

n una camioneta mediara, Tembién se ha considerado gque
a2l z’io se tratzlarén 300kdias, ya gue hay gue descontar_

sébvados, domingos y dias festivos.

cosco Ge transrorte costo prceme- nénero de
de producto termi- = d4io por via- X viajes el
nedo Je afio

+ , produccida anusl (ton) _100,0c0

-334

-ga por vinle= —
Carga » e num. aias laborazables 300
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sustituyendo valores en la férmula, tenemos:

costo produc. terminado = (80)(300) = 24,000
Por lo tanto se tiene un costo anuval por concepto de -
transporte de producto terminado de $ 24,000/afio.
II.3.1.Ce~ Costos de mano de obra.

Como se ha comentado, la planta cuenta con 6 o-—~
breros, los cuales ganan al salario minimo, de modo que_
los costos anuales por concepto de mano de obra se calcu
lan de la siguiente forma:

costo de mano _ nfim. de salario nimero de

de obra anual _ obreros X mfnimo * dfas laborables
diario. al afio.

costo de mano de obra/afio = (6)(170)+(300) =8 306,000

+ Se obtuvS del diario oficial del Gltimo periodo de re-

visién de salarios.
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IT.3.2.~ Estudio de la situacidn en el municipio de Zon
golica, Veracruz.

Esta localidad se cencuentra dentroc del distrito
de C6érdeba, internada en la sierra madre Oricntal, que_
atravieza una parte del mismo estado. Se selecciond esta
ciudad, por el porcentije de materia ,rima qus ce puede_
obtener aki misno,.

IT.3.2.1,~ .kercado de Materia Priras,

Zongzolica se caracteriza por su rica flora Yy es
el cen%ro apicolza de la sierra en 30 o 40 km a la redon-
da, dentro .de eca &rca existcen diversas localidades pro-
ductorzs que alicanzan a producir anualmente 40 toneladas
apruximadamente, lo que viene 2 ser el 40% de los requc—
ririentss reccssrios de smateria primra para la envasadora
. Segin investigaciones realizadas en el mercedo, la can
tidad restante se pucde obtencr en un 25% de ?uenté Naee
cional(Veracruz), un 25% decl estado de Puctla(Cd. de Pueg
bla) y el 10% rcctante de Oaxaca(Cd. de Oaxaca) Por tan
to un buen porccutaje se lo pucde abastecer cella misma.
(4).

I7.3.2.2.- MNercado dec Consumo.

Como se mencic::d en la introduccidn de este ca-
pitulo, lzs condiciones no se modificarén rotablemente -
al instalr la planta en esta localidad. Por tanto para -
fines del presente trabajo consideraresos lasg nismas con
diciones ¥ poreceniajcs gque para la plonta en la Cd. de -
Cuautla{ver inciso II.3.1l.2.). Al analizar estos centros

importantes, se vé que se encuentran algo retirados de -

este posible centro de 1dcalizécién.(3).
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II.3.2.3.— Manro de Obra,

Esta ciudad tiene algo de problemas en este sen
tido ya que agpenas se estd dando el desarrollo para con
vertirla en una ciuded industrial, sin embargo tiene cer
ca a Cérdoba, que tiene un buen nivel técnico.(3).
II.3.2.4.— Transportes de Materia Prira.

Zohgqlica e encuenira comunicada por carretera
pavimentadh'de Orizaba a Zongolica, la cual tiene una -
longitud de 40 Rms;,de ah{ en adelante hasta la locali--
dad de Comapala(centro abastecedor), por una carretera -
de terracerfa en tuenas condiciones. El transporte de ma
teria prirca debido a la ?opografia del terreno se 1leva_
en esta parte mediarte bestias de carga.(2).

II.3.2.5.~ Transporte de Producto Terminado.

Hay un ferrocarril que pasa por la ciudad, sin
embargo noc tiene conexiohes directas con 10s centros con
sunidores. Por via terrestre, hay que llegar a (Crizaba -
para tener mejor comexién.(3).

II.3.2.6.— Disponibilidad de Energia‘zléctricaby combusg
tibles.

Como se ha menciornado esta ciudad tiene prefe--
rencizs en el sentido de establecer infraestructura, pa-
ra su desarrollo, éntre lo cunal estd la energfa eléctri-
ca y los combustibles.(5).
11.3.2.7.- Contaminacién de De‘échos.

Como le Ciudad de Zonéolica €3t4& en una zona -
sin gran industrialiiaci&n todavia, se tiene que no pre-
senta ningﬁn'broblemé en cuanioc 2 coataminacién y dese=-
chos.(5).

A




. 30
I1.3.2.8.- Disponibilidades Fiscalies.

Segtn el decreto al gue =e refirib en el inciso
IT.3.1.8., tenemds a Zongolica dentro de le Zona II de -
prioridades estatales, yaz que recientercente ha existido_
interés por parte del gobiernc del Estedo de Veracruz, -
de integrar & la 2ona de Zongolica & sus planes de desa-
rrollo industrial. Tales estfnulos son: créditos contra_
impuestos federales (CEPROFI); tanbién habréd cuando se -
hagan inversiones en ls peguefiz industria y serén del -
25%3 para el fcomente de emileos, Sel 20% sobre el sala--
rio minimo anuszl de la zonajetc.(5).

IT.3.2.9.- Servicios Piblicos..

Son aceptalbes en este lugar, pues se cusnta -
con bancos, servicios médicss, escuelas,etc, pero faltan
multiplicarse pere tener mas mecios de comunicacibn e in
tercambio.(3).

I1.3.2.10.- Condiciones Climatclégicas.

Fn zlgunes ocesiones no son propicias, ye& qu2 -
el frio excesivo gque hay afecta el mercado de materies -
priras de esta loczlidad.(3).

II.3.2.11.= Actitud de la Comunidad,

Esta zona se caracterizz por su rica flora, es-
pecificamente por el café y otros &rboles frutales. En -
esta ;bblacién la mayoria de los habitantes viven del =
culti?o del café, de los cuales una btuena perte de ellos
, tieﬂgn en su terreno, cajones apicolas, 10s cuasles e~
1408 miémg}atienden y obti~ne miel virgen, estas persc——
nas serf&ﬁ nuestros abastecedores 4e esta zona, lo cual

eatimularis la producceibn en este lugar y verian con mu-
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cho agralo la posibilidad de una mejor forma de aumentar
sus ingresog, aparte de la generacién de empleos y otros
puntos, que causarian en la comunidad una sctitud mhy po
sitiva hacia 1la plaata eavasadora de miel.{5).
IT.3.2.12.~ Agzua,

Al estar esta ciudad a un lado de la sicrra, don
de hay gran caatcidad de riachuelbs, presenta grandes [ --
oportunidades de coaseguir este llquido.(B); .
II.3.2.,13.~ 3Situacibn Politica.

Bs regular, ya gue ea ocasiones se han presenta
do problemas con los nativos de la sierra, quz han llega
do a obligar a iaserveair al ejército.(3).

II.3.2.,1%.- Educacibn,

la ciuiad cuenta con un regular nivel educativo
» ¥Ya que cusnta hasta con preparatoria, lo qhé ha‘hecho_
sudir el nivel de preparacién de la geate.(3).
IT.3.2.,15.« 3ituacién Competitiva,

Hasta el momentos la ciudad ha sido un centro -
distribuidor ie toda la ﬁiel que se cosecha en la zona,_
por lo tanto la impantacibén de una envasadora, seria muy
bueno, ya que aprovecharia la cosecha de ahf mismo.(5).

4 continuacién se anaiizardn los cosos involu-
crados en el establecimiento de la planta en esta ciudad,
II.3.2.2.=~ Costo de Trausporte de Masterias Primas.

Como hewos meacionado al principio de este Capi
tulo, la plaata tendrd la misma capacidad instalada de_-
100 %toneladas y se tiene la sigaieate forma>aq origen:

Zongolica 409
Pueate Nacional 25¢
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Cd. de Puebla 25% °
Cd. de Qaxaca 104

Tomando el costc promsdic de transporte de mate
rie prime ¢e $2.5/ton-km, ror rarte de las lineas camio-
neras en terrenc pavimentado,

Corc se mencicné, Zengolica es el centro apico-
la de la sierra, el cual 2bastece el 40% de la zateria -
rrime. En el irtericr de esta zona tenemos que las prin-
cireles locelidedes pare el sum;nistro de ese 40% del to
tal scn: Coatluiltlahvac, de dcnde preoviene wa 20%(del
404 g¢e lz zora), situas@e en la sierra & 6 horas ce reco-
rrido en bestias éde cerga; Tegquila gue provee el 25% y
se loczlize a 25 kms. de Zongelica sobre la cerretera
Orizaba-Zongolica; el 55% se encuerntra disendinado en ai
versas localidafeg, lac cuales se erncuentran en la sie-—
rrz, con un promedic de 3 horas en bestiazs de carga.

Fl coste e trauspcorite medianteel uso de beSe——
carga se estind .en S.ZO/kilo-hqra, gue traducido

tiszs de
a2 las unicdades gue se esti m=nejenéo son £200/ton-bera.
Para obtener ol costo de transporte de Tequila
a Zongolica se tiene:
Costo = 25krs X (.25) (.4) X (200)(2.5) = 628
En los lugares e gu® se hace el transporte me-

divnte bestias de carga se tiene 1o siguiente:

costo de tiempo de rorcentzje materia costo de
transporte recorrido del abaste prima transporte
en bestias = ‘entre el X cedor de X que dota X en las
cde carga ebastecedor la zore @ la zonade testias de

arual ¥ Zongolica Zongolica Zongolica carga
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por lc tanto el célculc para Coahuiltlzhuac es:

costo=(6 hrs} (.2) (40 ton) (200 $/ton-hora) = $3,600
El costc para las localidades restantes es:

cocto =(3 hors) (.55) (20 tcn) (200 $/ton-hora) = $13,200
por lo cuzl tenemos un costc de transporte para esta zo-~
na de:
Costo total= 625 + 9,600 + 13,200 = $22,425.00
¥l costo promedic de le fletera es igual a $2.5/ton-km.
& tontirnuacibn se proporcicna ura tebla con las

minimas Gistaucias entre las distirtes civdades:

Abastecedor distancia(kms)
Puente KNacional 200
Puebla 205
Oaxaca 592

por lo tanto hacierdo célculos, tenemosg:
Costc(Puente Nacioral) = (200kms)(.25)(1COton)(2.58/ton)=
= $22,50C.00
Costo(Puebla)=(205 kms)(.25 )(100ton)(2.58/ton=kms) =
= $12,812.50
Costo(Oaxaca) = (592kns)(.2C)(100ton)(2.58/ton-kms) =
= $14,800.00

Con todos los datos anteriores podemos sacar el
costc total de transporte de materia prima es:
Costo tctal(Cd. 2Zongolicz) = costo(zona Zongolica}l +

costo(Puente Nacional)+costo(Pueb1é) +

costo(Caxace) = 23,425+12,500=12,812,50+14,800=

= ,‘63’537‘50
I1.3.2.b.= Costc de trancpdrte de producto terminago.
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Ia procéuccidn anual es de 100 toneladas y su =
mercudo de consumo esté repartido en:

DF(B0%), .Cuadalajara(l0%£), Wonterrey(3%), otros
(7%).

Como en Cuautla, el cliente serf quien pague el
1lete de transporte de la ciuvdad envasadora a la consuhi
dora. La emrresa envasadora por l1lo tanto tiene gue cubrir
el costo de transporte de lea planta a la fletera., El cos
to promedic de este traiusporte es éde $50.C0 ror viaje(gg
solina, aceite, refaccioznes, llantas, etc).

Fl nlmero de viajies serén 300(ver incisc IJ.3.1lh)

Costo de transgporte - cocto promedio nimero de
de producto terminadc por viaje X viajes al
arual ano

= ($5C.00) (3C0) = $15,000.00

ITe3e2aCe= Cocto de ma:0o de obrae

Pera ecstz ciuvdad de Zongolice, tenemos un sala-
ric minimo de $17C.00/die., EL ntaero de obreros seguiré
sienéo de 6.

Costc de mano de
(€) (300 dies) (1708/dia) =

$306,000 anusles.

obra arnual
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ITI.3.3.~ Estudio de 1la situacién en la Cd. de México.

I1.3.3.1.= Mercado de Meterias Frimas.

El wbastecedor més importante de la plante seré
el estado de Morelos(Cuasutlaj), que surtirs el 40%, le se
guirén el Edo. de QOaxaca(Cd. de Oaxaca) con el 25%, Edo.
de Guerrero(Cd. de Crhilpancirgo) con el 20%, Michoacén -
{Ci. de Morelia) el 10%, Veracruz (Puente Racicnal) el =
2€ y otros(Edo. de México, Puebla, Querétaro, etc) el 3%
.(4).

IIe3e3e2.= Nercade de Ccnsumo.

Los certros del merczdo de consumo sersn igua~
les que en 1la Cd. de Cuvautla.(Ver inciso I1I.3.1.2.).(5).
II.3e3e3e= Mzno de Obra. ‘

La Ciudad de México, cuenta con. una gran mano -
éde obra en cantidad y caxiidad.(5).

Il.3.3.4.- Transporte de Materia Prima.

No hay ningtén problema, en virtud que cuenta -
con la mayor variedzd de rutes de camino y fleteras, que
cubren er casi la totalidad la Repdblica Mexicana.(5).
I1.3e3.5.- Trausporte de Producto Terminadc.

' Ps la misma stvacién que en el insico IT.3.3.4.
-(5).
1I.3.3.6.~ Disponibilidades de energfa eléctrica y Con-
tustibles,

Como se sabe en la C&. de México, hay una gran
concentracidn de industries, por lo cual muchas veces =
hay bajas en el suministro de Bnergia RBléctrica. BEn cuan
to al combustible no hay ningln problema.(4).

II.3.3.7.~ Conteminacién y Deséchdsg
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Dedbido a la gran ccncentracibn de industrias y
genrte, esta ciudad presente serios prnhlgmas cor. este -
factor.(C)e
I1.343.83.- Disponibilidades Fiscales.

De acuerdc al programe gubernainentzl de descon-
certracifr territerial de las actividades industrialies,_
se encuensra el DF, en la misms zona que Cuautla; en don
de no se aplicarg zningln estimulo fiscal.(C)e.
¥l.3.3.9.- Servicios Plblicos.

Scn basteznte aceptables, ya gque se édispone des
bances, sistemas de uvrbauizacidn, serviciocs médicos, es-
cueles, transporte urtanc, etc.(5).

I7.3.3.10.- Concéiciones climatolégicas. .

En ocasiones ei frio acelera ligeramente el pro
ceso de cistailizacidn de 12 miel, lo cual rroveca trans-
tcrnoe en el envesadc.(3).

ITe3e3elle= Actitué de la Comuwnidad.

Fs muy buerna, debido & la gran demandéa que hay
de empleos, ademés gue las costunbres y la ideolo_.fa son
ccme en teda ciuded grancde, con un mayor grado cultural.
(5).

T1.3.3.12.~ Ague.

Hey protlemas en el transpcrte desde los pozes_
(distaucios), asi como la calided de la misma, gue en Ul
timas fecheas sale bastznte obscura, lo cual en un momen-
to dado ruede traer complicaciones en el lavadc de fras-
cos.(3).

I7.3.3.13.= Situscién Politica.

Al estar en esta civdad la mayorla de las Secre
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tariace de Estado, se tieme seguido: marchas, huelgaé, -
etcee(3).

I7.3e3.14.~ PRducacién,

Bste civdad es el ceniro cultural més importan-
te de la Repdblica, con lo cuel cumple muy bien con este
fector.(5).

II.3.3.15.= Situacién competitiva.

Hey varias envasadoras, aunque pequgﬁas y ai -
ger el mayor certro de consumo, no serfa muy problem&ti-
co establecer la envaszdora squi.(4).

A continuacién se aralizaréu los aspectos rela-
cionados cor los costes involucrados er los puntos ante-
riores.

II.3.3.8.- Costc de Transporte de Materias Priras.

Como se establecib,'la capacidad produdtiva ée
la planta es de 100 toreledas/aiio. Bn este proceso indug
trial, la materia prira es iguzl & lg gqus sale como pro-
ducto terminado. Tal materia prima se dijo gque provenee-
dria de:

Cuautla 4C%
Cd. de Oaxaca 25%
Ckhilpancirngo 204

Mcrelia 10%
Puenic Necional 2%
Otros 3%

Como sabemos los coctos de transporte veriar. de
pendieﬁdc de la zona en la cual se preste el servicio, -
sin erbargo tomaremos como en las dos candidatas enteric
res(Cusutla, Zongolica), un promedio de $2.5/ton-km en -
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terrenc pavirentado.
A continuacidén se prorporcione la dictancia cn

kilémetros de los zbestecedores a la Plantas

Cuavtle 120
Oexaca 507
Chilpaucingo 279
Moreliz 311
Puente Nacional 424
Otrosf 150

de manera que tenemos el siguiente costo por llever 1lam -

materie rrima 2 lz rlantas

costo de materia costo

transporte _ distancia porcenrtaje del x prima de

de meteria = en kms. abestecedor total en ™ transporte

prica/afio respecto a la toneladas en $/ton-km
materia totsal anuaies

Mediantce esta expresibn se calcula el costo de_

transporte de la materia srima. La del Estado de Morelos
seria:
costo = (12C) (.4) (100) (2.5) = 812,000
Para el estado de Oaxaca seré&:
costo = (507) (.25) (200) (2.5) = $31,687.50
as! sucesiveniente se czlcula pere los abastecedcocres res-
tantess
costo(Chilpancirgo) =(279)(0.2)(100)(2.5) = $13,950
costo(Morelia) = (311)(0.1)(100)(2.5) = $7,775.00
costo(P. Naciornal)=(424)(0.02)(100)(2.5) =82,120.00

* A1 ser varias les civdades que involucramos en este -

purto, se ha considerado una media distancie. .
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costo(Otros) = (150)(0.03)(100)(2.5) = $1.125.00
lo cuai @4 un costo total por concepto.de transporte de
materia prira a la planta de:
costo totai = $68,657.50
I1.3.3.b.~ Costo de Transporte del Producto Terminado.
' Los clientes que réciben el producto se utican_
en les siguientes ciudades, con los porcedtajes que se -
dieron en el inciso II.3.1.2,

Cd. de México D.P. - 80%
Guadalajara G 10%
Monterrey n 3%
Otroe o %

Tenemoa que el costo es cubierto por el cliente
cuando se trata de un pedido de provincia, pero la empre
sa tiene que transbortarla a 1z fleterabccn ur ¢costo si-
milar sl que tenemos cuando el pedido es en la zona Ke--
‘tropolitand,,por.lé tanto podenos decir que a la empresa
le cﬁeata lo mismo dietrituirlo a cualquier punto de 1la
Repdbdlica.

Existe un ndmero de 300 viajes 81 afio.(Ver inci
so II.3.1.b.). Tales viajes tendrén un costo de $150.00_
por viaje. '

¥l costo de transporte por afioc estard definido
de la siguiente forma:

coeto de . _  costc promedio
transporte por viaje

Sustifuyendd vnidres, tenemos:
éoatogde trﬁﬁsportg/aﬁOus (150)(300) = $45,000
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IIe3e3eCea= Costo de Mzno de Obra.
Como se he mane jado anteriormente, la planta -
contaréd con 6 cbreros, los cuales genan el galario minie

mo, de modo que los costcs anusles con respecto a las me-
no de obre ess

costo de mano _ nidmero de salario x nimero de
de obra/afio = = obreros minimo dias trabaja-
diario dos al afioe

sustituyendo velores en la fSrmula, tenemoss

cocts de mano
de obra/aiio

(60brercs)(ZIOS/obrero-dia)(300dias)=
$378,000.00




11.4.~- Conclusiones.

A continuacién se muestra una tatla dé los cos-

tos correspondientes a las tres Gltimas ciudzdes candida-

tas.
. "
Costos | Costo de -]Costo de ~ [Costo de Costo
‘Ciudad . transporte] transporte] mano de ‘total.
‘5\\\; de mat. p.} de prod. t.| obra.
(s) (8) (s) ($)
Crautla ‘
Morelos. 25,000 24,000 306,000 355,000
Zengolica
Veracruz. 63,537 15,000 30€,000 . 384,537
M¢xico
D.F. 68,657 45,000 378,000 491,657

De acuerdo a la tabla de resultados, se puede -
observar gue lavactual localizacidn de la planta es 1g -
que tiene los menores costas, por lo cual se recomienda ~-
a ls empresa.permahecer en el 1ugarkactual.
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ANALISIS Y SELECCIOK DE MAJQUINARIA.

I11.21.- JIntroduccién.

En el presente capitqlo se analizard la maguina
ria existente y algunos de los procesos efectuzdos en la
rlanta, y ccn base a los resuvltados del estudio se expon
drén -los criterios ya sea en pro 0 en contra, presentzn-
do también alternativas de solucién cu=zndo el estu@io no
resulte satisfactorio.

El presente estudio analizard la maquinaria u o
perecién desde un punto de vista técrico-econdzico, de -

nanera que se optimicen ambtos factores para un mejor fun

cionamiento de la empresa.
IIT.2.~ Anédlisis del Polipasto neuvmético y del
Diferencizl de cadena.

El polibasto reumético se utiliza para descar--
gar y transportaf los btotes de miel de 320 kg., ya sea -
el almacén de materias primas o de é&ste a la zona de ca-
lentamiento.

El polipasto ve montado sobre una estructura mo
vible de acero, contando ademés con un control para le-=-
vantar o tajar la carga

La presiér qub se requiere para levantar la car
ga(a plena carga) es de 6.3 kg./cmz, con una velocidad -
de 9 m./ﬁip., y al bajar la carga con una velocidad de -
1€ m./min. .

Para media carga, la velocidad de levante es de
13 m./min.’ y al bajar de 12 m./min.
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Sin carga, la velocidad de levante es de 18 m./
min. y al bajar es de 10 n./min. o

El gancho cuenta con una erticulacibén tipo gira
toria, el peso total del polipasto es de 26 kg. y su ca-
pacidad es de une tonelada.

El Diferercial de cadena se utiliza para levan-

+tar o bazjar las ceppenas szislantes, ya que éstas deben -

cubrir los botes de miel cuando se va & sumuristrar el -
vanor y debenllevantarse para quitar los botes deAia Z0=-
na de calentzmiento. la carga ncéinal del diferencial de
cadena en cl clvante es-ds 1/2 toneleda. Le altura entre
gancho y gancko es de 21¢ mm. Z1 esfuerzo znecesario para
levanter la cargze es de 26 kg.El pesc del diferercial es
de 12,6 kg. y el peso acdicional por metro de cadenz es -
de 1.97 kz. El difémetro de 1z cadera es de 5.6 mm.

Se estima que la vida del diferenciel y del po-
lipasto er bueres condiciones de mantenimiento es de 20_
afios. A continuecién se mencionan los factores concidera
dos al seleccionar estos eguipos.
IIT.2.1.- An&lisis de acuerdo al proceso.

Tos polipastos y diferercizles de cadena son e-

0
guivos destinzdos 2 desplazazientos verticales y horizon
1 nas direcciosnes. En general se utilizan pa-

o
)
f

o
0
o
o
1
8

ra srzelaiar cargas nuy pesadas, pieza por pieza, y fre-
cuertemente de formza irreguvlar, por 1o gue para las necg
sidades Ze la planta el polipasto cumple con los requisi
tos del prdceso, ya gue s& requiere Lransporiar cargas -

pesadas.
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En cuanto 21 manejo de las campanas, como re~—-—
quieren de un desplazamiento vertical y horizontal, se -
considera conveniente el diferercial de cadena para cste
proceso.

111.2.2.- Calidad requerida.

La descarga y transporte de los botes y el mang
jo de las campanas reguieren de‘un equipo sencillo y de_
fécil ﬁanejo, realizando sus operaciones emn poco tiempo_
¢ Dor lo gque el diferencial de cadena y el polipasto al-
canzan el nivel de calided deseado.
111.2.3.~ Capacidad de produccién.

Para la capacidad de la planta con un s6lo poli
pasto es suficiente para cub:ir con las necesidacdes de -
descarga.

Como el diferencial de cadena va montado por me
dio de un trolley a un pueﬁte, se tiene un movimiento la
teral accionado a mano, lo que permite colocar el dife-—-
rencial en el lugar donde se encuentren las campar.as que
se requierer er la produccidn.”

III.2.4.- Tecnologia y Automatizacién.

Debido a la produccidn que se maneja, el siste-
ra Ce transporte y descarge no requiere de una mayor teg
nologia o automatizacién que la de‘contar més que con -
los equipos ya mencionados.

I1T.2.5.- Costos de adquisicién.

La empresa realizé la inversién del polipasto -

hace un afio con‘uﬂ-costo de § 58,819.00, mientras que la

compra'dél diferencial de cadena fué hace 10 afios con -
ur. costo de $ 3,000.00.




III.2.6.~ Costo de mantenimiento.

Los costos de mantenimiento en el diferencizal -
de cadena se pueden considerar nulo.

Para el polipasto neumatico gue consta de un me
canismo més complicado requeriré.de una inspeccidn cada_
2 4 3 afios, por lo que los costos son nulos.

I1I.2.7.- Seguridad de operacién.

El nivel de seguridad es lo bastante confiable_
para el diferencial de cadena, debido & que los didme-w
tros de la polea doble son pequeiios, haciendo que ia -
friccién de las distintas partes acopladas sirve para -
mantener la carga suspendida en cualguier punto cuando -
se deja de ejercer traccidén sobre la cadena.

En cuento al polipasto podemos decir que cono -
lleva un control de mando, en cuanto éste deje de operar
inmediatamente el polipasto detiene su movimiento.

P6r lo gue se puede concluir gue ambos sistemas
son. seguros. | ’
1I1.2.8.~ M¥anrno de odbra requerida.

Ambos equipos requieren de un s8lo operario y -
no se necesita de uh adiestramiento o capacitacién egspe-
cial.

II1.2.9.= Disponibilidad de refacciones.

Hay un gran nfmero de fabricentes que se dedi--
can a la construccién de este equipo por lo gque las re—-
facciones no representan ninzdn problema.

I11.2.10.— Plexibilidad. ‘

Tanto el polipasto como el diferencial pueden_

mane jar otro tipo de carga para algdn trabajo extra u -
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otra carge diferente de la usual.
III.2.11.~ Restriccisnes Politicas-econdmicas.

Hio las hay.
Conclusiones.-

?bv'toaos ﬁStds casos y factores ana‘izados
lilegemos & la conclual5n de cue el equivo’ anallzado s =
el edecusdo nara transrorter g dese argar-la-materla pri=

ne.

Diferenc;al'de cadena acopla
do al nuente por medio/ del‘ troley.

st

A
%,
o




Polipasto neumético de 1/2 Ton.
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ITII.3.~- Anflisis de la compresora.

La compresora se utiliza para sumistrar la pre-
sién adecuada =1 polipasto neumdtico.
Como el plipasto requiere de una presi’n de 6.3

' 2 . . .
kg./cm? se tiene que comercialmente se requiere un comee

presor de 1 H.P. que proporciona unz presibn de 10.3 kg.-

/cm?

El compresor es enfriado por aire y trabaja @ -
760 r.p.m. La entrega efectiva es de 3.4 m3/Hr. y tiene_
un desplazamiento de 9.2,m3/Hr.

Se estima que la vida dtil del compresor sea de
15 afios con el cuidado requerimiento y cuidados que ree-
quiera éste. ’

Los factores a considerar en el ané&lisis del -
comprescr son:

III.3.1.; Anflisis de scuerdo al proceso.

De acuerdo 2l proceso el compresor es la parte_
principal gque suministra la fuerza para scciorner el poli
pasto neumético. B
IITI.3.2.~ Celided requerida.

Al utilizar el polipasto, acciorado por medio =
de aire comprimido propbrcionado por el compresor, Nnos =
permité tenér une reguvlacidr suave sobre la carga'y asi_
tener un mejor manejo de ésta.

ITI.3.3.~ Capacidad de produccién.

Para manejar el polipasto se tiene el compresor
s €1 cual proporciona una presién d¢~6,3 kg./cmg
IIX.3e4e= ‘Tecnolog!a y.AutbmatizaciGn. ’

Para mcver el polipasto, no se requiere de al—

Y
iy
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gir. otro equipo diferente’o mis avanzado.
I11.3.5.~ Costos de adquisicién.

La empresa'compré el equipo hace un afio con un_
costo de § 36,700.00.

I11.3.6.- Costo de mantenimiento.

Para su mantenimiento se requiere cambiar un 1i
tro de aceite cada mes ¥y revisar el equipo cada etio, por
lo que los costos de mantenimiento son de $ 800,00,
I1I.3.7.= Seguridad de operacidn;

Al utilizar. el sistema de @ire comprimido no se
producen chispas, como lac producirian los movidos por -
wedio de motor eléctrico, existiendo por esta razén meno
reg riesgos de incerdio.

I1I.3.8.= ¥ano de obra requerida.

Como para el manejo de la compresora no ge re--
Qquiere mano de obra capaciﬁada, no existe problema de ma
no de obra.

II1.3.9.- Disporibilidad de refacciones.

Como hayiun sin hﬁmero de fébricas de todas las
reafacciones, &stas se pueden adquirir en el mercado na-
cional.

I11.3.10.- Flexibilidad.

Se tiene la posibilidad de poder comprar algin_
tipo de equipo neurdtico para mejorar el proceso de pro-~
duccidén y aprovechar el compresgor.

I1I.3.11.- Restricciones Polfticas-ecorémicas..

No laes hay.

Conclusioneg.~

Por todos estos casos y factores analizados
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tiene que el compresor es el adecuado pera accionar el -
polipasto.

Vista del lugar donde se encuentra ins—

talada la compresora.



53

I11.4.- indlisis de las Campanas Aislantes.

, En las campanaz se colocan los tambos de miel =
para efectuarse el proceso de calentamiento. Teniendo -
las campanas la funcién de aislar completamente a los =
tambog con el vapor suministrado por la caldera, depen-—-
diendoc del estado de la miel es el tiempo de efectuer la
operacifn, ya que si la miel se encventra liquida:el te
tiempo de calentamiento serf menor que si estuviera cris
telizeda. ‘

Se estima que el tiempo de vidae de las campaenes
cor adecudas condiciones de manterimiento es de 20 afios.
A continueacidén se presentan los factores consideraedos en
el mrédlisis de las camparas.

IIT.4.1.- AnAlisis de acuerdo 2l proceso..

De acuerdo al proceso generél de la planta enva
sadora es importente el uso de las campanas aislentes, -
ya que méximizan la operacidén de calentamienﬁo}
ITI.4.2.~ Calidad requerida.

vLa niel debe de tener uvna dqterminadu censidad_
¥ no presentar burbujas, lo cual se iogra con un tuen ca
lertamiento, por medio de las campanes.

III.4.3.- Cepecidad de produccién.

Para la capacidad de la planta se requiere de -
tres campanas, disefiades de acverdo a las dimensionez de
los tamtos.

III.4.4.- Tecnologia y Automatizacién.

Dada la funcidn de ias éampanas, el nivel tecno

16gico de &stas es aaeéuado con el prdceso de envasado.

III.4.5.- Costos de adguisicién.
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La com;afila efectud la inversién por cuorearnpro -
de ecotas campanes hace 10 aiies, las cualies tuvierén un -
conto de § 2,000.00 ¢/u, actialmente se cotizan en $ Z0-
000.00 c/u.
1JJ.4.€.= Costo de mantenimiento.

Lcs costos de mentenimiento sen ninines, ya que
tnicamente consistenen la lirpiese extericr e interior -
de las campenas cada semana, efectuandose cada afio une -
pirtade de elumirio.

Il1l.4eT7«- Seguridad de operacién.

Dando un buen merteniriento son bastante segue-
ras, de lo contrario se presenterfen fuges y causar cdes-
gaste en el rateriel.

I1I.4.8.- Maro de obra regueride.

la mexd -de cbra nececaris para operar las campa

nas no quuiﬁré de de ringune éapécitacidn espécial, ya_
que consicte en levantar las éampanas mediante diferernes
ciz2) de cadena y tomar lecturas de los medidores.
IIT.4.%.- Disponibilidad de refacciocnes,.

Debido a quenlos accesorics scn tnicamente ter-
mémetros y mandmetros, le adquisicién de éstos no presen
ta ningin problema.
131.4.1C.- ¥Flexibilidad.

2vacen ser gprcvechadas an el calentamiento de_
otras sustencias.

I11.4:1).~ Restriccicnes Folfticas-econ6micas.

No existen ningin tiro de restriccicnes pars es
te. tipo de equiro.
Conclusiones.-

Por tcdos los factores anaiizados llegamos ai -

& e




55

convencimiento de que estas campanes aislantes son ias a

decuadas pare el proceso '‘de calentamiento.

Campanas Aisladoras.
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IIT.5.~ Anélisis_del Genersdor de Vapor.

En la operacién de calentamiento se descristalji
Zza la miel y se pone en un estado conveniente para ser -
bombeéda;

la caldera suministra vaper a les tres campanas
que contienen a los tambos, p:cporcicnaﬁdo le temperetu-
ra gdecunda\para-el proceso. Ia potencia es de 15 H.P. y
el tiro deicombusfible que utiliza es petréleo.

A continuacién se mencionan los siguientes pun-
tcs para el anélisis de este equiroe.

ITI.5.1.- Andlisis de acverdo 2i prcceso.

Para el procesc de produccién que se lleva a ca
bo es totelmente indispensable efectvar la operacién de_
calentamientoc de la miel, por medio del generador de va~
For, ya que de lo contrario, efectuandose pcr ctro medic
serfa extremadamrente largo, y para la capacidad de prc—
duccién de la planta, se veris reflejada en los costcs.
171.5.2.- Calidad“requerida.

Fr. la wiel no deben formarse burtujas, ni cric-
talizarse r4pidamente(por razones comerciales), estos re
querimientos se resuelvenfmediante el uso del generador.
II1.5.3.= Capacidad ée prcduccién,

Paras le prcduccién de este planta es aGecusda -
la capecidad del generador(200 kg. de vapor/Er.).
III.5.4.~ Tecrologfa y Automatizacién.

Ie tecnoldgia del geneiador que vtiliza la plan
ta es de 1o mejor al iguél que la autbmatigaéidn de éste

» dados los requerimientos de la miema,
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I1I1.5.5.- Costos de adquisicién.

El generador fué adquirido por le empresa hace_
1C afios con un costo de $ 40,000.00 y en la asctualidad -
tiene un costc promedio en ei mercédo hacional de 3\265,
000.00. |
III,5.€.= Costo de mantenimiento.

L§s c°stcs de mantenimientc actualmente son de_
$ 2,000.00 anuales, resultaio de dos visitas al afio, gue
hacen los técnicos de la casa proveedora, que son por lo
€eneral operaciones de limpieza.

F1 fabricante ofrece dos afios de garantfa a par
tir de lu compra y le vida Gtil del generador se estica_
en 20 afios.

I1I.5.7.~ Seguridai de operacifn.

Cuando la unidaé ha sido terminada por el febri
cante, se prueba de acuerdo a2l cbdigo de la A.S.M.F., a_
1.5 veces lu presibn de trabajo, para comprobar su cons-
vtitﬁci6n y-hérmeticidad de los tubos. Antes de ser entre
gada la caldera se arranca para que levante presién y de
esta maneras verificar la operacifn del gistema de con=—-
trol y los accesorios de seguridaa.

Todas les pruebas que se hacen al entregar lg -
caldera sor para garantizar defectos de fabricacibn, y -
con una sdecuaca progrgmacién de mﬁntenimiento preventi-
vo(se recomienda cada cads € méses), se tendré rara vez_
manteniriento correctivo.

Haste el momentc todo esto =e ha efectuado y no
se hhn“prcgénfadb probvlemas graves. Por lo que se reéCO=~=
mienda el mismo control de mgﬁtenimiéntbvpnra‘évitar-pOo
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eibles accidentes.
I1I.5.8.~ Mano de obra requerida.

El fuhcionamiénto de la caldera es autcmética,.
requiriendo solamente que un obrero acciorne los contro--
les para ponerla en funcionamierto, por 1o gue no se re=-
cesite manc de obra capacitada.

I11.5.%.~ Disponibilifad de refacciones.

Actuaimente encontramos una oferta mwy buena ya
que existen varies casa édmerciales especializadas en —-
calderas.

I1Te5¢10e~ Flexibilidac.

Es amplia, ya auve cn cado caso se podriz calen-
tar algin otrc liquido.

IIX1.5.11.= Restriccicnes Foliticas-ecoHndmicas.

No existe actialmente nigén problema ¢ restric-—
cibén respecto a la celdera, ya que se trata totaimente -
de un mercado libre.

Conclusiones.= _

Por tcdos 1os purtcs estudisdos se puede asegue

rar que la actual méquina cumple totelmente con 10S re—

querimientcs de estsz operacifn y con un costo razcnable,




Viste frontal del Genber‘a‘dor de vepor
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I11.6.- Anélisis de la Bomba.

Ung vez que se tiene 1la miel calentaca, sigue -
la operacidn'dé bombear la miel_a un tanque ée almacena-
miento,'para el envasado.

Al ser la miel un flufdo de densidad mayor que_
lu del agum, se hace necesario tener vna bombe de engra-
nes.

Fl bombeo se hace directemente de los tembos al
tanque de almacenamiento, situado a 3 m.

La bomba con la que se trabaja actualmente, tig
ne una potencia de 1/2 H.P., la cual est4 instalada e la
altura de los tambos de miel.

Fetudio de las caracteristicas:

ITI.6.1.~ Anfilisis de acuerdo al procesc.

Es buena la seleccién de la bomba de acuerdo al
prcceso que se lleva ﬁ cabo, ya que.de otro modo se ten-
drfa que trasladar la wiel de los tambos al tangue de al
macenamiento de u:l‘forma‘manual. lo que irlicarfs més -
tiempo y mayor esfuerzo por parte del obrero.

I111.6.2.~ Calidad requerida.

Be imyortante la que nos ofrece la bomba, ya -
que no hay exposicién de ningir tipo con el medio exter~
ro en su recorfido(hay que recordar que se esta menejan-
do un producto que la gente consumird como alimento).
I11.6.3.- Capacidad de produccidn.

Bs la indicada, ya que como promedio se utiliza
ls bomba alrededor de una hora por dfa

IIT1.64.~ fTecqblogia‘y'Automatigacidn.
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Bzta totelmente ectualizada, de acuverdo a las =
cantidades que estz manejando la empresa anualmente de -
miel.

I11.645.=- Costos de adquisiciébn.

Esta bomba fué ccmprada hece £ afios, teniendo -
ur. velor de 3 2,000.00, siendo el ccsto zctual de $ 25,
000,.,00.

I1I.6.6.= Costos de mantenimiento.

Hasta el momerto no se ha tenido la recesidad =
de reperar la bomba. Lo finico que se kz hecho>necesariq_
es la limpieza ée le tomba en su exterior ¥y su engrasado
1o cuael tiene un costo § 15.00 prorecioc anuvalmente.

Con el motor de la bomba no se ha terido pro=—-
tlema en cvanto a su funclonamiento, el ccsto del motor_
en cuexto al consumo de energia“electrica es apioiimada—
mente de § 20.00 anueles. '

I1I.6.7.- Seguridad de oreracifn.

Desde su instalaciér hasta lz fecha no se ha re
portedc ningfir problema rni en el menejo rni en la operg--
cién cde la misma.

I11.6.8,- Maro de obrs reguerida.

Es tan sercillo el funcionasmiento de la misma o
gue cualquier percona la puele menejar, sabiendo que con
trol se tiene qre accionear.

I1T.6.9.~- Disponibilidad de refacciones.
No hay ning@in prcblema, ya gue este tipo,de e—

gquipo diffcilmerte =e deterioran sus componentes, ademés

de que hay bastantes cases que venden refaccionres.
111.6,10.- Plexibilidad.

-
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Devido & gue la bomba se de engranes, no servi-
ria pars ctro tipo de 1fquido(no viscosos), 10 que provg
carfg dificultad pare adaptarle a otres usos.

I11.6.11.=- Restricciones'politicas-econOmicas.

Mo las hay, ya gue como se ha menciona&o el mer
cado de este tipo dé‘equipo es:totalmenﬁgrlibre.
Conclusiones.— ‘

Con resultedo del znflisis de los puntos ante=-—
ricres, hemos concliuido gue la seleccifn de la bomba que

se hiné er la empress fuf la adecueda.

Vista de 1 Bomba.
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II¥.F.~ Anflisis del Tanque de Almacenamiento 63

de miel.

Como se meni:i'ond en el estudioc de lz bomba, el_
tan_que de almacenamiento és.el depésito de la miel, una_
vez que esté ha sido bombesda y filtraca e través de una
malla, para poder gquitar las impurezas ‘como ticrra o par
tes de las abejas(alas, patas, etc.), que puede traer la
miel del lugar de produccién.

Rn tanque de almacene.minnto es ur cilindro de -
polluretano, con un Qqifmetro de 1.2 metros, el cual sir-

ve vexcluslvamentev para almacerar la miel, en espera del_

envasado que se efectuarf& después.

Los factores a congsiderar en el estudic del tan

que de almacenamiento de miel son:
I11.7.1l.~ Anfilisis de acuerdo al procesc.
Es adecuado en cuartc &l proceso, ya que pars -

‘€1 slmacenamiento @nicamente necesitamos de algfr depési

to para ls miel. Bste tanque lo cumple, pués tanto como_
el material qué es bastante ligero, t,ambién no requiere_

de una instalecién bastante sofisticada. El tengue de al

mucenaniento esta montado en una base de 90 cm de altura
para poder efectuarse cémodamente el envasadoa
II1.7.2.- Calidad requerida.

La cumple satisfactoriamente, y2 que la miel no
se combina con el material del tanque, lo que en CASO =~
contbrario podrfa pi-oducir alteraciones er lua calidad y -
constitucién de le miel.

II_I.?v.BA.- Capacidad de: prcducczdn.

‘Bl tanque es el adecuado para 1a capucidad de -
prcduccidn de la planta, en virtud que el tangque puede -
ooportnr hasta 5 tambos: donde viene la miel.
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I1l.7+.4.~ Tecrologle y automatizecibn.

Es adecﬁadg; ya que el material del tanque, cum
ple cor las condiciones requeridas, gue sdn:'soportar la
temperatura y peso de le miel.

IT1.7+5.= Costos de adquisicibn.

El tanque fué adquirido hace 4 afios con un cos=
to de § 2,000.00, como se puede apreciar su costo es muy
bajo y considerando ademgs que tiene uvna vida‘ﬁtil de 20
anos, se puede decir que el tenque tiene un rerdimiento_
eosnémico grande.

ITTI.7.6.~ Costo de mantenimiento.

Sus costos sfn muy bajos, pués el mantenimierto
que.se le da 8l tanque se hace cada 6 meses, el cual con
siste eg:limpiarlo;upara quitar las impurezas qué pudie-
rén haber pasado por la meilwu, ¢ los résiduos(espuma) -
que se pudierfn formar en les paredes del tznque.
III.7«7.~ Seguridad de operacién.

El tanque en sf, nd tiene ringfin tiro de riesgo
o peligro de-trﬁbajo. ya que esté, puede resistir 1la ten
peratura y peso de la miel que esta en el depésito. Don-
de rhay que tener cuidado és en la base que scporte ml -
tahque, ya que esté, con el tiempo podria llegar a po
dxrirse o cuertiarse X madera. de la base.

I11.7.8.~ M¥ano de obra requerida,

No se necesita slguna mano de obra especializae
da, pués la miel llega éutbméticaménfe al teanque-de alma
cenamiento.

III.7.9.~ Disponibilidad de refacciones.

" Ho se puede habler. de refégbibnés;para el tane
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que, ya gue cuando se presente una falla, serfa una frac
tura en el tanque.

I11.7.10.- Flexibilidad.

Se podria utilizar como almacén de otro tipo -
de elimento, pbr mantener las condiciones higienicas.
III.7.11.~ Restricciones politicas-eécnéﬁicas;

No existe ningfin tipo de restricciones para es
te tipo de equipoe. '
Conclusiones.-

Cen base en los factores endlizados se puede dg
cir que la seleccidén del tanque fué le adecuada, sobre -
todo ﬁor 1z simplicidad ¥y funci6nxque desempgﬁa el mismo

dentro del proceso general del envasado.

Panque de
Almacenamiento.
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I11.8.- Anfilisis del Lavado de Prasco.

Paxra esta operaciln la compaiiis cuenta con un -
obrero, el cuaml satisface el lavado manual de 555 fras--
cos. Este operario tierre un salario de § 170.00.

le operacidn dé lavado se efectua mediante una_
tina que contiene agua con jabén, y con la ayuda de cepi
1los se realiza ia limpiéza del frasco(se analizaré més_
anplismente en el capftulo V).

A continuscién se analizarén los factores invo-
lucrados en la operacifn.

111.8.1.- Anflisis de acuerdo al} proceso.

Kl lavado de frasco es una operacién importante
dentro del prcceso, debido a que si ésta no se fectua e~
decuadamerte, no se podré utilizar dicho frasco para la_
siguiente operacidn(etiquetado).
1¥1.8.2.-  Caiidad reguerida.

El frasco deber& tener un alto grado de limpie-
28, por tratarse-de ur. producto alimenticio. En algunas_
ocssgiones pﬁra qué se cumpla con esta calidad, el tiempo
de lavado se ve aumentaco.
111.8.3.~ Cepacidad de produccién.

Para la capacidaid de la planta la operacién ma-
nual es adecusdam.

111.8.4.- Tecnologia y Automatizacién.

No existe tecnologisa y'automatizacién ya que la
operacién es completamente marnual. )
111.8.5.= 'C9eyog de adquisicién.

° No los hay. -
111.8.6.- Costo dé mantenimiento.

o
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El mantenimiento 'consiste en la limpieza de los
depbsitos de agua y de los cepillos, cuyo coéto es de -
$ 100.00 anuales.
111.8.7.~ Seguridad de operacidn.

ia operaciﬁn manual presenta un alto riesgo de_
accidente al operafio; ya-qué frecuentemente;se rompen -
frascos al resbalarse de las manos del operario.
111.8.8.- Hexo de bﬁra'requérida;

la o?eraci&n es muy elemental, no requiere de -
especializacién.,

111.8.9.- Disponibilidadé de refacciones.

No nhey refacciones.

111.8.10.— Flexibilidad.

Es emplia, pués se tiene la facilidad de lavar_
otras cosas.

111.8.11.- Restricciones Foliticas-eccnémicas.

No los kray.

Conclusiones.~

Después de haber estudiado estos factores, er=
contramos que por la celidaié requerida, la falta de se=
guridad en la operacién y la lentitud de la oﬁeracién -
se mnalizeri la conveniencia de efectuer la operacién -
con vna méquina’sémiautomética.

Ahora se enlistarén ura serie de puntos que sir
ven para evaluar la situacibn =actuel contra la adquisie—-—
cién de la méquina, desde un enfoque técﬁico y de costo.

1.~ Factores técnicos.

a) E1 obrero es lento y la calidead no es

muy ageptablé,nientras'quevpara el
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caso de la méguina la operacién es
méds rdpida y de mejbr calidad.

el sistema de lavacdo actual hay pe
ligro dg accidente por los vidrios’
rotos(ya que los frascos son fréigi
les y se ehcuentrah enjabon@dos) y
poriel'étro 1adq la méquina dispo~
ne de centroles y dispesitivos de_
seguridad.

éaﬁo de situaciones anormales la ~
mfiquina tendra la capécidad de la-~
var otro tipo de envase(cuandd se_
utilicen otro tipo de envase), al_
igual que la situacién actual.

d) Con la méquina se aumentard la automa

tizacién.

é) Cor el uso de la méquina mejorarén -

considerablemente las condiciones_
de trabajo(comodidad y seguridad -
en la operacifn), que se traduci--
rén én un mejor aprovechamiento -
del operario en sutratajo.

Pactores de costo.

a) Por la imformacién del fabricante de_

la miquina, el mantenimiento con-—
sistird bAsicamente. en aceitar, --
cambiar baleros y cepillos;‘cuyo -
costo de mantenimiento es de § 1,_
500.00 qnualeS;,Bl fabricante ofbg
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ge dos afios de garantia.

b) E1 costo de instalacidn de la lavado=-
ra es bajo, ya que no requiere de_
uria instalacién especial.

c) La productividad de los materiales(en
vases) se eleva con el uso de la -
lavadora.

d) La calidad de 1a mano de obra es baja,

' ya que el procedimiento consiste -
sclamerte en colocar los frascos -
ertre los cepillos.

e) Analizendo para la misma capacided de
produccibén, el tiempo de lavado de
la méquina es menor que el lavado_
manual {como se veréd en el capitulo
v), lc que repercutiré en el costo
de maho de obra.

Los costos de manc de obra en ambos clee
sS0s se ottienern de la siguiente me
neras:

Cesto = Tpo esténdar/fcq(produccién dia-

anual . rfa)($ / min)(# dias del afio)

Operacisn manuel de Lavados

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

Operacién de Lavado mediante la mlquinas

Costo = 0.40(555)(0.354)(300) = 8§ 23,580.00
anual. .

Kota: El tpo esténdar correspondiente a cada.o-

peracibn, se obtuvo en el capitulo V.




T0

f) La vida dtil de la lavadora se estima
que es de 10 afios.
g) Actualmente la compailia se encuentra_
en disporibilidad para llevar a ca
bo la inversién en la compra de la
méquinallavaéora,cgyo costo es de_
$ 16,060.00.
Evaluacién Econdmica de laz Alternativas.
A continuacidén se muestran dos tablas de flujo_
de éfectivo, una de la situacibn actual y la otra con la
adquisicién de la Lavadora semiautqmética de frascos, pa
ra un hcerizonte de planeacién de 5 afios, en ambos casos.

Prcyeccién con . la situacién actual.

Afio | Inversién Costos de Costos de Flujo de

operacién mano de obra caja(-~)

+ . + total

-0 - - - -

1 - $ 100.00 $ 37,132.80 § 37,132.80
2 - - 130.00 - 44,559.36 - 44,689.36
3 - - 169,00 = 53,471.23 = 53,640.23
4 - - 219.70 =~ 64,165.48 = 64,385.18
5 - - 285.61 - 76,998.60 = 77,284.21
+ Por fuente del Banco De México ( Indice_

Nacionaj de Precios y Salarios Anuales )
se szbe que de 1977 a 1981, los salarios
er un 19.6 # anual promedio, en tanto la
inflacién ha crecido un 27.1 %_antal PTQ
medio. ’Se eseogiolestoéyporcentajes pa-
ra efectuar el estudio.
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Proyeceién con laz lavadora semiautomdtica de frascos
Afio| Inversiér Costos de Costos de Costos de Flujo de
mantenimiento suministros m. de obra caja
+ + + total
(=) (=) (=) (-)
0 }$-16,000.,00 - - - ¢ 16,000.00
1 - - ‘e 150.00 $ 23,580.00 - 23,730.00
2 - - 195.00 - 28,296.00 - 28,491.00
3 - g 2,535.00 - 253.50 - 33,955.20 - 36,743.70
4 - - 3,295.50 - 329.55 - 40,746.24 - 44,371.29
5 |=r35,644.12 - 4,283.50 - 42B.42 - 48,895.50 - 17,962.30
++

++ Segln el articulo 21 de la ley scbre el_
impuesto sobre la renta (raquinaria para
plantas embotelladoras y envasadoras) es
te tino de méguina se derrecia un 8 & -
anual, por lo cual la méguina dentro de_
5 afios tendra un valor de $ 9,60C que a=
fectados nor la tasa inflacionaria (30%)
. al cabo de 5 afios sera:
$ 9,600(f/p,30%,5)
9,600(3.7129)
$ 35,644.8 que sera el valor de
salvamento de la mé-

quina dentro de 5 a-

nos.

Utilizando el método de evaluacién de alternge
tivas por el anélisis deAinversiGn inc:emgntal(en la bi-

bliografia se podrd encontrar en>detalle;éste método)e




Plujo de caja

Afio Lavadora Situaciftn Diferencia
semiesutomitica actual ‘
(1) (2) (3)=(1)-(2)
(4] $ -16,0C0.00 - $ -16,000.00
1 - =23,730.00 -37,232.80 -~ 13,550.00
2 - =28,491.00 - =44,689.36 - 16,198.36
3 - -36,743.70. =~ =53,640.23 = 16,896.53
4 - ~44,371.29 - -64,365.18 - 20,013.89
5 - =17,963.30 - =T7,284.21 - 59,320.91

12

5 t 1 1 |
[‘* 1 2 3 4 5
Diagrama de flujo de efectivo de la
diferencia.
De scuerdo & la difererncia se encontrard la ta-

interna de recuperacién.

Probardo para unz tasa interna de recuperacidq_
(T.I.R.) del 50 %.

Afio - Diferencia ‘Pactor Valor Presente

[ $ -16,000.00 1 -16,000.00

1 - 13,550.00 0.6670 9,037.85

2 - 16,198.36 0.4440 7,192.07

3 - 16,896.53 0.2963 5,006.44

4 - 20,013.89 0.1975 3,953.36

5 - 59,320.91 0.1317 7,812.56
Total  17,002.28

probard para una T.I.R. del 110 %.
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Afio Diferercia. Pactor Valor presente
0] $ ~16,000.00 1 ~1€,0C0.00

1 - 13,550.00 0.4762 6,425.51

2 - 16,198.36 0.2268 34673.79

3 - 16,896.53 0.1080 1,824.83

4 - 20,013.89 0.0514 - 1,028.72

5 - 59,320.91 0.0245 12452.48‘

Total - 1,567.67

Interpolando ertre los dos valores obtenidos -

con las tasas de recuperacibr del 50 % y‘del 110 %, =e -
tiene una T.I.R. del 105 %.

Decisgibrn.- En bace que un financiamiento bancaris -

es del 30 % zrual promedio, se exige a -
esta méquina una tasa de interes minima_
atractiva del 40 %, y segin se observa -
en el norizonte econdmico de 5 =afios es -
bastante aceptable lz compra de esta mh-

quina.




Viste supericr de la lavadora.
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III.9.- Anflisis del Etiquetado de frasco.

Para esta operacidn la compafiia cuenta con un =
obrero, el cual satisface el etiquetado manual de 555 -~
frascos ypor jorna&a. Este operario tiene un szlario de -
¢ 170.00 dfarios.

La operacién del etiqﬁetado se efectua en una =
mesa, sobre 1a cual s~ tienen los instrumentos de traba-
jo(goma, lamina para engomar) y les etigquetas, teniendb
a un lado los frascos, llevandose a czbo con todos estos
la operacibn del etiqueszdo(se analizarf mése ampliamente
en el cepitulo V). |

A continuacién se analizarén los factores invoe
lucrados en 1z operacién.
1II.8.1.~- Anflisis de acuerdo al proceso.

El etiquetado del Ifrasco es muy impcrtante, ya_
que sera su distinciSn en el mercado( se vera més amplig
mente en el capitulo VI ), de manera que si no se encuen
tra etiquetado el frasco, no szldri al mercado..
I11.9.2.~ Celided requerida.

El frasco debe de quedar perfectamente etiqueta

do, sin manchas de goma sobre el frasco, llevédndose ede-
cuademente la operacidén se cumple con esta cogdicidn.
III.9.3.~ Capacided de produccién.

Aunque la operecién del etiquetado manusl es
lenta, se podria decir que parz la capecidad de la plan-
ta, es adecuada.

IITe9e3 e~ Técndlogia y automatizacién.

No exzste tecnologia ¥y antomatzzaczdn ya que la

operecidn es completamente manual.
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IT1.9.5.~ Costos de adquisicién.
No los hay.
I1I1.9.6.— Costo de mantenimiento.

El mentenimiento consiste en la limpieza de la
mesa de etiquetado y de la 14mina para engomar, cuyo -—
costo es de § 50.00Aanua1es.

I11.9.7.- Seguridad de operacién.

El etiquetado presenta cierto tipo de riesgo ya
que trabajar con frascos es peligroso.
I11X.9.8.- Manoc de obra requerida.

la operacién es muy elemental no. requiere de -
especializacién.
I1X.9.9.~ Disponibilidad de refacciones.

No hay refacciones.
II1.9.10.~ Flexibilidad.

Es amplia, pués se podrfa etiquetar otro tipo_

de envase.
I11.9.11.~ Restricciones Polfticas-econfmicas.

No las hay.
Ccrclusiones.-

Después de haber estudiado estos factores, se -
1lego & la conclusién de que la operacién de etiquetado_
realizada manualmente es tediosa y lenta, por lo que se_
alalizard la corveniencia de fectuar la operacién con -
una m&quiné semisutomitica.

A continuacién se enlistardn una serie de pun-
tos que servirdn para evaluar la situacién actual con--

tra la de la méquina, desde un enfoque técnico y de cog
to.




l.~ Pactores técnicos.

a) Como se vi8 la operacisn de etiqueta-
do es lenta, mientras que con la -
méquina la Opericién es més répida,

b) Resnlta més segura la operacién reali
z-da nanunlnente, que’ 1a realizada
a uquna, dado que un descuido -
del operario ocasionar{s un acci--
dente, al tener con'tacto‘ con algu~
nos de los elementos de la misma.

c) la flexibilidad de la operacifn manu-
al es mayor que la de la méquina,_
debido a que manualmente. se yuede
_etiquetar cualquier txpo de enva..e.

d) Con el uso de la mfquina £e . incremen-
tarfa la sutosatizacién.

e) Utilizando la mdquira se tendrfan me-
Jores condiciones de trabajo para_
el operu;io, ; '

2.= Mactores de ccsto.

a) Por la informacifn del fabricante de_

1a méquina se sabe, que el ninten; -

mierto consiste bdsicamerte en en-
grasarla y cimbia.r accesorios. Di-
cho costo es de 8 1,000.00. El fa-
bncmte otorga 2 afios de garmtia.

b) K1 .costo de 1usta1;c:.6n de. la etique-
tadon ea nulo, yn que 1o ﬂnico
‘que requxe:e_es conectarse..

L)
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c) La posibilidad de dismibuir los des--—
rerdicios es la misma en ambos ca~
sos.

d) la calidad de la mano de obra es baja
para la mfquina, ya que el procedi
miento consiste en colocar el fras
cc sobre una parte de la méquins -
y acciona: la palarca. _

e) Analizando para la misma capacidad de
produccién, el tiempo de'etiqgeta-
do de la méquina es menor que el -
marual (como se verd en el capitulo
V), lo que repercutiréd en el costo
de mano de obra.

Los costos de mano de obra se obtienen -
de igual forma que en el anflisis_
de lavado.

Operacifn manual ae Etiquetédb:

Costo = 0.5234(555)(0.354)(300) = $ 30,849.72
anual . : '

Operacisn de etiquetado mediante la méquina:

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

f) La vida Gtil de la méquina se estima
que es de 15 afios.

g) Actualmente la compaiiia se encuentra
en disporibilidad para llevar a -
cabo la inversién en la compra de
la etiguetadora, cuyo costo es de
$ 200,000.00.
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Evaluacién Ecénomica de las Alternativas.

A continuacién,se muestran dos tablas de flujo_
de efectivo, un: con la situzcién actual y la otra con -
la adquisicidn'do la etiquetadora semiautomitica de frag
cos, para un horizonte de planecién de 10 aﬁos,,en los -~

dos c&sos.

Proyeccién con la situacién actual.

InversiSn Costos de Costos de Piujo de
operacién mano de obra caja(-)
+ + total

o - - - -

i - $ 50.00 $ 30,849.72 § 30,899.72
2 - - 65.00 - 37,019.66 - 37,034.66
3 - - 84.50 - 44,423.60 - 44,508.10
4 - - 109.85 - 53,308.32 - 53,418.17
5 - - 142.80 - 63,969.98 - 64,112.78
6 - - 185.64 - 76,763.98 - 76,949.62
7 - - 241.33 - 92,116.78 - 92,358.11
8 - - 313.73 - 110,540.13 - 110,853.86
9 - - 407.85 - 132,648.60 - 133,056.45

10 - - 530.20 - 159,176.32 = 159,708.54

+ Se han considerado los mismos porcgntajes

de inflacién anual promedio(27%) y de in-
cremento de salarios anueles(19.6%), que
se considerarén en el anfilisis del lavado

de frascos.
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Proyeccifn con la etiquetadora‘semiautomética de frascoa

Afio | Inversifn Costos de Costos de
mantenimiento suministros
+ +
(=) (=)
0 |$ -2c0,000.00 - -
1 - - $ 300.00
2 - - ~ 39C.00
3 - $ 1,690.00 - 507.00
a - - 2,197.0C ~ 659.10
5 - - 2,856.10 ~ 853.83
6 - - 3,712.93 -1,113.88
7 - - 4,826.81 -1,448.04
8 - - 6,274.85 ~1,882.46
9 - - 8,153.30 -2,447.19
10 |- +551;§4o.oo -10,604.50 ~3,181.35
Afio Costos de Flujo de
m, %E)obra c:g:él
0 - $ -200,000.0C
1 |8 6,165.23 - = 6,465.23
‘2 }- 7,398.28 - - 17,788.28
3 - 8,877.93 - - 11,074.93
4 |- 10,653.52 - - 13,509.62
5 |- 12,784.22 - - 16,494.15
6 |- 15,341.06 20,167.87
7 |- 18,409.28 - 24,684.13
8 |- 22,091.13 - 30,234.44
- 26,509.36 - 37,109.85
- 31,811.23 - +505,842.92
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++ Anélogamente al estudio de la lavador:, se
tiene que la méquina tendra dentro de 10 a
fios un valor de salvamento de § 40,000.0C_
que afectados por la tasa inflacionaria -
(30%€) al cabo de 10 sfios sera:
$ 40,000(f/p,30%,10)
40,000(13.786)
$551,440 que sera el valor de
salvamento de la mé-
quina dentro de 10 2
fios.
Utilizando el mé&todo de evaluacién de alterna--
tivas por el anflisis de inversién incremental.

Plujo de caja

Ario etiquetadora Situacién Diferencia
semiautomfdtica actual

(1) ' (2) (3)=(1)=(2)
(o] $ -200,000.00 - $ -200,000.00
1 - = 6,465.23 $ - 30,899.72- 24,434.49
2 -- 7,788.28 - = 37,084.66- 29,296.38
3 - = 11,074.93 - - 44,508.10-  33,433.17
4 - = 13,509.62 - - 53,308.32-  39,909.55
5 - = 16,494.15 - = 64,112,78- 47,;618.63
6 - - 20,167.87 - - 76,949.62- 56,781.75
7 - - 24,684.13 - - 92,358.11- 67,673.98
8 - - 30,284.44 - -110,853.86- 80,569.42
9 - - 37,109.85 - -133,056.45- 95,946.60
10 - +505,842.92 - -159,708.54~ 665,555.46
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3 4 -5 © 1 6 9 10
Diagrams de flujo de efectivo de la
diferencia,.

. . \\
De acuerdo con la diferencia se encontrarf la -
tasa interna de recuperacifn (T.I.R.) del 50 %.

Afio Diferercia Factor Valor Presente
0 $ -20C,000.00 1 -20C,000.00
1 -  24,434.49 0.6670 16,297.81
2 - 29,296.38  0.4440 13,007.60
3 - 33,433.17 ° 0.2963 9,906.25
4 - 39,909.55 0.1975 7,882.14
5 - 47,618.63 0.1316 6,266.61
6 - 56,781.75  0.0878 4,985.44
7 -~  674673.98  0.0585 3,958.28
8 8G,569.42  0.0390 3,142.21
9 -  95,946.60  0.0260 2,494.61

10 - 665,555.46  0.0173 11,514.11

Total  -120,544.94
Ahora se probzré pzrs una tasa interna de recu-

peracibn del 15 %.
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Afio Diferencia Puctor Valor Presente.
0 $ -200,000.00 1 -200,0C0 .00
1 -  24,434.49  0.8696 21,248.23

2 -  29,296.48  0.7561 22,151.00
3 - 33,433.17 0.7565 21,9%2.31

4 -  39,909.57  0.5718 22,320.18
5 -  47,618.63  0.4972 23,675.98
6 -  56,781.75  0.4323 24,546.75
7 ~ 67,673.98  0.3759 25,438.65
8 - B80,569.42 G.3269 26,338.14
9 - 95,946.60  0.2843 27,277.62
10 -~ 665,555.46  0.2472 164 525.20

Totel 180,004 .06
Interpolando entre los dos valores obtenidos -
con las tasas de recuperacién del 50 £y del 15 %, se -
tiene una T.I.R. del 22.36 %.

Decisién.~ Tomando en cuenta que una tasa bancaria_
de inversifn en promedio es del 30 % a=—
nuzl, se exige & esta mfquina una tasa -
de interes mfnima atrzctiva del 40 % y -
como se puede spreciar en el horizonte =
econémico de 10 aﬁos, se recomienda a la
empress no efectuer la compra de esta mé

quina.




Vista frontal de la méquina €tique
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CAPITULO IV

DISTRIBUCION DE LA PLANTA.

IV.le= Introducciéne.

IV.2.~ Situecién actuel de la planta.

IV.3.~ DPlanteamiento de la nueva distribuciédn

de la planta.

o




DISTRIBUCIOR DE LA PLANTA. 86

IV.l.- Introduccién.

En este capitulo se verd primeramente la distri-
buciag actuasl que tiene la planta, y en base a ésta, se -
haré un anfAlisis para contemplar la conveniencia de modi-
ficarla.

IV.1.1.- PFstudios de los actuzles departamentos de la -
planta.

Se examiparén en este inciso las condiciones ac-
tuales de cada una de las zonas § departahentos.
IVv.1l.1.1.- Departamento de recepcién.

Baste departaﬁento se encuentra en cordiciones fa
vorables en cuvanto a tamafio, ya que no se presentan casos
de corgestionamiento cor los materiales recibidos. El pro
blema que se detectb, es el que este departamento se en--
cuertra bastante retiraco de la zona de produccién, aumen
tandose con esto el flujo de los meteriales(tamtos con -
miel y tambos vacios).

IV.1.1.2.- Almacér. _ ,

En esta zoha se tienen frecuentemente problemas_
de corgestionamiento, “ebido a que no existen pasillios -
bien defihidos(cohc se puede observar en la foto corres--—
pondienfe a este almacén).

Con respecto a los frascos para envasar, 18 Sie-
tuacién es mAs prodblecdtica por las siguientes razones:

a) Existen &reas congestionades; en los almace--

nes, pasillos y la azotee de la planta, en
esta @ltima se tienen fuertes problemas ya
quc se ensician cbnéiderablemente los fras
cos, aificultandc el lavado de éstos.




Almacén de tambos dée miel.
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menejo de materiales es més dificil, ya -
aguve los frascos se guardan en bolsas de -
plastico, ocurando ur. voluwren mucho mayor
e consecuencia del desorden que hay en eg
te zona. Para los frascos que se almace--
ran en la szotee existe el peligro de a—-
ccidente, ya que la maniobra,de traslado_
se reeliza con ura eséalera, 1o @ue puede
provocar fécilmente tanto lesiones en los
obreros como desperdicio de material(rotg
ras de los frascos).

mencionaco exr los puntog anteriores, re--
presenta una fuga en las utilidades y un_

accidente lamentable.

IV.1.1.3.- Departamento de produccién,

Los piincipales aspectos regativos en esta érea

gon los siguientes:

2) Existe falta de espacio en esta zons, ya que

b) Se

como se puede observar en el lay out ac--
tual, el A4rea de produccién no tiene la -
relacién adecuséza con la capacided real -
de la planta(se pueden aprovechar adecua-
damente todos los espacios de esta zona).
presentan frecuentes redisposiciones de g
quipos. Este aspecto es muy problemi&tico_
ya quevel depbSsito de agua que se utiliza
para lavadq ¥y la mesa de efiquetado se =

mueven de un lugar a otro.

c) No existe un control sobre el producto termi




Almacén de frascos vacios.
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naéo, ni mucho menos una programacién de_
la producciérn.

d) Excesivo tiempo de movimiento de materiales_
con respecto al tiempo de procesamiento.

IV.1.1l.4.~ Zona de expedicidn,

Los principales aspectos negativos en estz zona
son los siguientes:

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

ge respetan los pasilloes).

b) El recorrido ertre el departamento de produg
cibn y la zona de expedicién es considerg
ble, lo gue afecta diréctamente el flujo_
de materiales.

IV.2.- Situecién actusl de la planta.

A continuacién se analizarédn algunos de los as-
pectos de la situacién actual.
IVv.2.l.~ Diagrama de recorrido.

R diagraﬁa de recorrido nos proporciona las -
distanciae correspondientes al flujo de materiales. A -
continuacién se presenta el plano de la planta(actual),-
dcnde se muestra grd&ficamente el camino que llevan los -
materiales que intervienen en el proceso del envasado de
miel, asf como también los diagramas de flujo de proceso,
donde los problemas principales son:

a) Interferencia de entrada y salida de materia
les a la planta, debido a la desorganize-
cién de l1la planfa(mala distribucién).

b)Llos recorridos tan largos por parte de algu--
nos materiales, pudiendo ser menores.

¢) Mel aprovechamiento de las zonas de trabajo.

-~
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DIAGRANA DE PROCETO Dk PITJIO
CORCIPTO DIAGRANATC _Rote de miel DIANRANY Yo. I
DIACRANA D2 FETODO Agtunl
EL DIAARAYA CCNIZVZA _flmacdn de botes de miel,
EL SIAGRAKA TERETINA Almacén de btater e mield.
DIST | TISK O
pare TrRI? SINROL DESCRIFCION TWFL PROCTESO
¥E3Ct =N
CINUT
™ el almacén rasta gue se
nececite,
IS 1 Cargrar el bote de miel por
medio del polirustoe.
Transpoartar el bote .de miel
60 5.86 por medio del pslipas<to del
almacdn a la zom a de calenta-
niento,
2gjar el tambo en 1z =zona de
I calentamiento y colocarlo en
esti Z0rd.
.38 Bajar la caxpana con el d8ife-
* rencizal,
180 Calentzy el bote,
75 Subir la campana,
15 Somtear la miel
7 t bot ae
50 3 Transportar el tote zl alm
. cén.
i Pn el almacén hesta que se
{ nececite,
RESIMFEN
SV NIRTRO TIRMFD DISTANCIA
OPERACIONES 199.63 wis
TRANSPORTES 2 B.86 min, 120 %,
ALSACENAMIENTOS| 2 Indetermi-
nadg,

91




DIAGRANA DE PROCTSO DE PLUJO

EL DYACRANMA TERWINA

CONCEPTO. DYACRAMADO _Prascos de mjel DIACRAMA Wo. 2
DIACRAEA DE METODO _ Kctual.

EL DIACRANA COWIKNZA _Algacén de frascos yzeios.
Almacér de producto terminado,

DIST | TIEXPO}
B juomi?T SIN30L DESCRIPCION DEL PROCESO
¥ ETROS m
Klmacén de frascos vacios
22 Sublr oS ITrascos al_diaﬁlo.
% a la
26 X zona de lavado
- Sacer 1os frascos del costal
e introducirlos en la tina
que contiene previamente agua
Yy ’Mﬁo
118.9 Lavar frasces y colocarlos en
. las canastillas (I90 Prascos).
sportarlios & la zsona de
3 -08 secado,
P Scargar los frascos en la
zonn de secsdo.
10 Sécado de los frascos.
1 Fransportar 108 frasces a 1a
1 ¢ zona de etiquetado.
99.44 “Yener 1a etiquets al frasco y
¢ coloearloq en las canastillag,
P Transportar los frascos & 1a
4 ® P gons de llenade
, Llerar los frascos, poner tapas
38.66 ¥y colocarlos en el carrito

( I90 Prascos )

4t
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DIST (7YX -*'PO T
EN UNIT? SIKBOL DESCRITCION DEL PROCESO
NETROS EN
LIRUT
Transportar los frascos al
1.5 2 almacén de producto termina-
A%
@ Descargar los 130 frascos en
6 , los znacueles (Racks).
@ Almacén de producto terminads
RESUKMER
- _BVENTO _____IVIIZEC = WD) §:4J- 1 SV W
TRAN‘SPORTES 5 2028 min 35.5 Fetres
ALVACENANIENTOS 2 Indeterai-

nade.




_DIACGRAF¥A DR PROCESO D® FLUJO

CONCEPTO DIAGRAMADO _Tapas DIACRANMA Ro._ 3
DIAGRAMA DE METODO _ Actuyal.,
EL DIACRAMA COEYEWZA Klmacén de tapss,
EL DIAGRANA TERMINA Colocer ]as tapas en o) envise,
DIST | TIEMPO
N UNIT SINBOL DESCRIPCION DEL PROCESO
kerRos | mw .
NINU?
Alsacén de tapas.
B1 trabajader llevard una caj
‘21 «29 de tapes a 1a zona de envasa-
de.
Celocar las tapas en los bdo-
I tes que estdén en la zona de
tapade. '
21, Colocar las tapas en ¢l en-
L.4 é vase ( IS0 Tapas).
=== —
RESUNNN ]
RVEXTO BUMERO TIDAPO DISTARCIA
OPERACTONES ¢ 21.5 mis}
PRANSPORTES Y «29 min. 21 Netres.
nnchuxmroé' ¢ Indetrui-
u.&ﬂl
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DIAGRAWA DE PROCESO DI FLUJO

COMCEPTO DIAGRANADO _Btiquciag DIAGRAY: Wo. 4
DIACRAKA DE ¥ETODO _Actual,
FL DIAGRAFA COMTENZA _Almacén de etiquetas,
EL DIAGRAVA TZRWINA _Eticuetar o1 frasca.

nIsT TIXNIC
EX ORI?T SINBOL DESCRIPCTOR DFL PROCESO
METROS EN. '
EINUT
Almacén de etiquetas
Fl tratajador llevarf una
21 «29 cajia de eticuetas 2 la zona
de etiquetado.
Colocar las etiquetas en la
9.5 mg!i;
09.44 BEtiquetar 190 Pruscos
BESUREN
EVERTO NUXERO TYENIO DISTANCIA
OPERACIONES 2 I0€.94 =i .
TRANSPORTES 1 «29 Ne 21 Metros.
Ammmrmro1 1

95 -
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IV.2.2.~ AnAlisis y criticas de la distribucién actual.

Un aspecto realmente importante es la distancia
a la que se encuentra el almacén de materia prima de la_
planta, resultando también consideratle el rrecorrido de
los botes de miel a la zona de calentado. Ademds de que_
el transporte de tambos es una operacién dificil por el_
peso que se esta manejando, lo que repercute en el tiem-
po de transporte.

otro aspecfo importante es el Area de trabajo,_
la cual ocups un porcgntaje muy bajo er relacién al de -
la plenta, siendo éste mlrededor del 14%.

Con lo que respecta al medio ambiente de la -
planta, el desoraen gue ésta presenta ademis ae represen
tar un riesgo de accidente, influye en el estado de ani-
mo del trabajador, repercutiendo en el rendimiento del -
mismo.

la organizacién de los almacenes(como se puede_
otservar er la fotograffa), ec deficiente, y reprecenta_
un gran inconveniente ya que influye de alguna manera en
el tiempo de envasado(resulta diffcil localizar algunos_
materiales).
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[=2)

Almacér}. de tapas y etiguetas.
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IV.3.- Planteamiento de la nueva distribucildn

de la Elanta.

N En este capitulo se harid una nueva distribucibn
de planta, en bage a que la distribucién actual repreée&
ta un inconvéniente en la orgenizecién y un freno en el_
‘desarrollo de la planta, desdé el punto de vista, de que
no se‘encuentrﬁ'trabajando a su capacidad real. 7

Bs importante hacer noter que se partié de 1a -
bage de hacer modificaciones simples y econdmicas, pera_
que éstas se adecuen a las limitaciones de la planta'y -
én algﬁn momento se implanten.
IVe3.le- Datos Bésicos.

- Produccién anual de miel = 100 toneladas.

- Dias de trabajo al afio = 300 dlas conciderzdos

- Peso de los botes con miel = 320 kg.

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

- Cambios de diseﬁo-z Ninguno.

IVe3.2.~ Recorrido de los meterieles y medios de trang-
porte.

a) Botes de miel. Se necesite forzo=amente redau
cir la distancia entre el almacén de bo—
tes y la zona de produccibn. Debido a que
cerca del almacén de materia prima no hey
instalacién alguna, y que puede aprove—e—-—
charse otra &rea més cerca de la zona de_
produccién, con el .objeto de reducir Aie-
cha distancia.

(+) Bn prome@io, ya que se envasa miel también en otros_

frascps, aumentando el contenido deAmiel.
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b) Prascos de vidrio. Estos deben quedar en una
zona cercana a la de produccién, ya que =
es el material quc se usa en mayor canti-
dad y que requiere de mAs cuidados. Para_
esto se hace necesario que el almacén es-
te cubierto por todos lados para proteger
loe de golpes de aire, polvo, etc. Por o-
tro lado se deben acomodar para evitar -
que se despostillen, rompan u ocupen mue—-
cho espacio(en la planta). Para €l trans-
porte se propone utilizar un carro con -
plataforma.

¢) Tapas para los frascos. Su situacién es muy_
parecida a la de los fraccos en cuanto a_
sus condiciones en el almacén. Bn cuanto_
al transporte se puede hacer en un diablo
6en ¢l carro plataforma.

d) Etiquetas para los frascos. Estas no repre--
éentan ningfn inconveniente, ya que el -
ecpacio que ocupan e€s minimo. En cuanto -
al transporte puede ser con intervencién_
del obrero, ya que su peso es desprecia--
bre

Diseiio de &reas de trabajo.

a)’Zona de calentamiento.

largo: netros,
- 3 campanas de 0.80 n. de dif=etrs 2.40

Espacio entre camrana y cazpara -

«20 m.(2 eép&ciés) 50
TOTLL 3.00
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Anchozs metros,
- Las campanas(.30 m. didmetro) «50
- Polipasto(.95 m.) .95
- Maniobras del obrero(.60 m.) +E0

TOTAL 24,35

b) Zona de pacillos para Lransporte de botes de

miel.
largos metross
- E1 neccesurio(no acotado). —-———
Anchoe
- Dimensidn muyor del polipusto 1.30
- Polerancias parg manejo «20

- llimensidn mayor de los curros
(1.15 mcenor que polipaste
por tanto no cuenta)

TOTAL 1.5%0

C) Lavmlo de frazcos. metros,
Largros:
- Aricho de carro con plalaforma
(«60 2 carritos). 1.20
~ Area de trubajo del obrero .20

TOTAL 2.00

Anchoz: melros,
- Largo de carro con plataforma 1.15
-~ Largo de lavadora =40

- Tina dc agua con jabbn(1l.10 -
menoyr que el carrito por -
tanto no cucnta ————

TOTAL 155

™y N RaY
oy 4
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d) Btiquetado de frascos.
largo: metros.
- Ancho del carro con plataforme
(.60 d0s carros unc de cade
lado) 1.20
- Largo mese de engomar +80
-~ Largo dc zona de travmajo(.80) —-——
TOTAL  2.00
Ancho: metros.
- Largo de carro con nlataforma 1.15
-~ Ancho de la mesa de engomar «60
= Ancho de zona de trabajo(.80) —

TOTAL 1.15
e) Almecén ce miel, envasado y tapado.

Largo: metros.
= Largo de la base del tanque_
de almacenamiento «96
- Ancho de mesa de frascos ter
minados «60
- lLargo de carro con plataforma 1.15
« Zone de operario, incluida en
las aenteriores. ——
TOTAL 2.71
Ancho: metros.
- Largo de mesa de frascos termi ‘
nados(2 mesas) 1.60
-Ancho de zona de trabajo 325

TOTAL  2.15
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IV.3.4.~ Diseiio de &reas y vulumenes para inventarios.
a) Materia Prima.

-Datos:
- Bote de miel.
Diémetro «60 .
Altura «90 ize

- Fn base & los datos de 12 gerencia, la -
empfesa recibe miel caéa 4 meses.
- Pe¢so en kg. de miel en
cada bote «300 Ton.
Cdlculos:
- Toneladas en cada entrega.

10C Toneladas - 33.33 Toﬁeladas/entrega.
3 Entregas

- Nfmero de botes en cadae entrega.

Ton.{entrega = 33-.33 = 111.11 = 112 bdotes.
Ton./bote « 300

- Area ocupada por bote.(Se supondrd cuadra
da por los espacios libres que gquedan.
Area = 1%= (.60)%= .36 o
- Aree necesaria para 112 botes.
(.36)(112) = 40.32 =’
b) aslmacén de frascos vacfos.
Datoss
- PFrascos de 600 gramos.
Difémetro ______ 085 m.
Altura «135 m.

- Disefio del almacén de frascos para 5 meses.
- Altura de techos 2.80 m, '
Célculos:
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- Nfém. de kgs. envasados/dia

ndm. kgs. envasados/afic

ntim, de dias trab./afio
100,0CC = 333.88 kgs./dfa.
30cC
- Nfim. de frascos envesados/dfa.

kgs. envasados{dia,

kgs./frasco

333.88 = 555 frascos/dfa.
«5600
- Nim. de dfas trabajados.en 5 meses.

(300)(5) = 125 dfas.
12
- Nfm. de frascos aimacenados para 5 meses.
555(125) = 69,375 frascos.
Disefio de anaqueles:
Ancho .66 m. (tamafio comercial)
Los frascos serfn encimados unos sobre oc-e
tros con ung lémina entre ellos., Cada -
tres pisos de frascos se colocard un -
travesafio de madera. Entre el tercer ri
so de frascos y el travesafio se dejarf_
9.5 em(incluye espesor de la madera), -
péra el manejo de los frascos.
« Altura de los tres pisos de frascos.
e135(3) = 4405 m.

- Distancia entre travesaiio y travesaiio.
405 + 095 = .5 m.

- Kfm de grupos de tres pisos de frascos.
2:50 = 5 erupoe.

5

-
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s Lravesafio de

— soporte
il )
3 pisos de fras '-““““""i‘ ok T
cos por cada _____J,_, SN0
travesaiio |
= C'GOQS n
‘r‘rr espacio para
i ,k_L;J manejo de fras
0"5.?__ l l I I .- laninas de cos
i soporse

== = ol

Detalle de los anaqueles
de frascos vecfose.

- Nfim. de frascos que caben & lo alto.
{(hileras).
5(3) = 15 hileras.

Area por frasco.

2= 2i(D)%= 3.2416(.087) = 0059 m°
2 )

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

1(.66) = .66 n2

Se considera 1 m. de largo.

- En 1 m. de largo de almacén tenemos 15 m.
porque hay 15 hileras.
(15)(.66) = 9.9 m3
Nim de frascos que caben en 1 m. de lar
go de almacén.

9.9 = 1,678 frascos.
-.0C59 ‘

-~ Metros requeridos para 5 meses de aimucén.

69, }7% = 41l.34 metros,
14678
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c) Almacén de tapac.
Datos:
- Cada caja tiene 1,500 tapas.
- La caja mide.

largo «56 m.

Ancho .27 m.

Alto «17 m.
Célculos:

- Némero de cajas que se necesitan.

69,375 = 46.25 cajas.
1,500

Volumen de la caja.

V = (.56)(.27)(17) = .025 m3
= Volumen de todas las cajas.

V = (46.25)(.025) = 1.1562 m2
Ancho del Rack .66 m.
~ Almacén necesario.
1.1562 = 1.7518 m.

d) Almacén de etiquetas.

No se harén célcunlos, ya que en una caja_
de 30(30)(30) caben las necesaurias.
e) Producto terminado.
‘Datos:
= E1 volumen de trabajo serf de 5 dfas de_
trabajo.
= Loe snaqueles serfin de .66 de ancho por_
2.60 de largo.
Célculos:




106

- Nfimero de frascos que serén almacenados,
555(5) = 2,775 frascos.

- Alture entre pafio y pafio.
«135(frasco) + .0€5(manejo) = <2 m.
Aqui se manejaran los frascos pot piso

sy Y& que se tiene el producto envasado.

- Area de cada travesafio.
(+66)(2.60) = 1.716 m>

-~ Superficie del frasco = .0C59 m?(ver clle
culos de almacén de frascos vacfos).

Nfmero de frascos por travesafice.

Sup. de un travesafio = 1.716 = 298.3 f.
Sup. de un frasco._ .0059

Nfmero de travesaiios.

2,775 = 9.3 travesafiog.
298.3

Los cuales caben en el anaguel de .66_
Dor 2.60, ya gue en la altura de =
2.8 m. caben 14 travesafios.
f) Almacén‘de frascos en zona de secadoe.

Serd el triple gue 1la de producto terming
do para poder surtir lo_més-pronto posidble um -
redido grande. Por tanto se proponen tres angee
queles de .60 m. po 2.60 m. cada uno. .

IVe3e5.~ Planeacibn de los servicios auxiliares.
a) Caldera. Como se vié en el capifulo de selec
eidn de maquina:ia, el costo de la calde-
re es eievado'aﬁi como su instalacibn, -

por 1o que se ha decidido dejar la caldera.
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b) Desperdicio. Se planea hacerlo para 6 botes_

de las dipensiones de los tambos de miel,

por 1o tanto las dimensiones serén:

Iargo:
- 3 botes = 3(.60) = 1,80 m.
- 2 botes = 2(.60) = 1,20 m.

IV.3 .6 [ S mdb

oracién de la nueva distribucién de planta.

Observaciones para el disefio.:

a) Se tratara de arpliar la zona de produccidq_

para lo cual se aprovechari la construc-——
cién que se encuentra Jjunto a dicha zona,
cuya posiyilidad'es grande por ser ésta -
propiedad del duefio de la empresa.

b) Dentro de la ampliacibn se darf una zona fi-

c) Se

d) Se

e) Se

js a csda una de las diferentes zonas de_
trabajo.

trataréd ae reaucir las distancias dentro_
de los rrecorridos de los materiales en =
la medida que sea posibtle, ya que hay que
recordar gque hay algunas zonus que ge tie
nen que regspetar. Dentro de las reduccio-
nes de distuncias queda implfcito también
el de un tiempo menor en la opermcién glo
bal de envasado.

buscard la forma de aprovechar me jor cada
una de las zonas de trabajo(mejor manejo_
de materiales).

considerarén las dreas para servicio que_
actualmente no se tienen 8 no #e les de -
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la_impoftancia debida como: bafios con rega
deras, oficinas, etc.
;V.}.?.- Diagramas de recorrido de la nueva planta.
A contiﬁuacién se presenta el piaﬁo correséon—-
diente a le distribucién actual con el flujo de materia-
1es(diagfama de récoiridq),'asi comoc también 1os‘diagra-“

mas de proceso de flujo correspondientes a:

- Botes de miel diagrama 1.
- FPrascos diagrama 2.
- Tapas diégraha-3;

Etiquetas diagrams 4.

Vista del pasillo
: e e




PLANO PROPUESTO
/ 43

4 r 23 ——— 3.4 —~ w
A s .
A— 7ae Z S—— a9 e
PEAN R ROV VS A 8N ——f
//// ettt it e e e
7
ALMACEN  DE
FRASCOS, ETIQUETAS Y
TAPAS
-
L~ 4 V4
7 \ c i M
‘ . | orciNa 4 :
» :
n , i FUTURAS  EXPANCIONES
£ .
\ q i ,
— .
1all '
- { . . IONA DE
3 . | MATERIA Puima CALOERA
| BN -
u : - »
J‘ A’ s oy '.-----.‘J‘ '.-..___.---
139 ' asc ‘
TR 2 ULA CAMPANAS
j, PROD. TERMIN, :
BASURA S LAVADO .
| o™ HABTACION ‘
TAPABG C i
t
as { ;
' t
P —' ¥ AavO )
] | l c— §
T L (o - $§CADO %
‘ asc  vme i
b- NSRBAMIENTA _ ]
. e acor. m ¢ }
3 » ‘




DIAGRAMA DE PROCRSO D= PLUJO 109
CONCEPTO DIAGRAMADO _ Bete de miel  DIAGRAMA No., 1
DIAGRAY. DE NETODO ¥ejorade
L DIAGRAMA CONIENZA Almacén de botes de miel
EL DIAGRAMA TERMINA Almacén de betes de miel
DIST | TIEMPO|
EN UNIT SIMBOL DBSCBIPCION DEL FROCESO
YETROS N )
NINUT
™n el almac®n hasta que se
1 necesite,
1
"Cargar el bote de miel por
I.5 é medio del polipaste.
Transportar el bote de miel
. .8 por medio del polipaste del
8.5 3 D:> almacén a la zonn de calenta-
miento,
Bajar el taxbe en la zona de
I r 4 calentcmiento ¥y colocarlo en
esta zona,
I.38 Bajat la campana con el dife-
° CP rencial,
180 Calentar el bote.
.75 Subir la cempanae
Bombear la miel,
I5
) e Trznsportar el bote al alms-
8.5 cén,
En el almzcén hasta gue e
necesite,
L~ ——— —— = 4===£_L
BRESUMEN
. BVENTO | “UNERQO! TXENPO 1 DISTANCIS
OPERACIONES 6 199.63 min,
TRANSPORTES 2 1.24 min,: I7 K.
ALMACEN NIENTOS 2 Indetermi-
s ] nade,




DIAGRAMA DE PROCESO DE PLUJO
-CONCEPTO DIAGRAMADO Prascos de miel DIAGRAMA NO. 2
-DYAGRAMA DE KETODO _M=ajor.da, _
EL DIAGRAMA CONIENZA _Almacén de frascas wacios.
DIAGRAYA TERMINA _Almacén de producto terminado.
DIgT TTEXPO
UNIT | SINROL DESCRIPCION DEL PROCESO
METROS B
MINUT
Almacédn de frascos wvacios
6 Cargar 190 frascos en el carro
plataforma
14.5 5 Transportar los frascos a la
: * zona de lavado,
Descargar les frascos en la
6 tina que contiene previamente
agua y jabén.
Lavade de IS0 frascos en la
T6.19 lavadera y colocarlos en el
carro plataforma,
3 08 Transportales a la gona de
* secado.
Descargar los frascos eh la
6 zona de secado.
10 Secado de los frascos
—Transportar 1os ITascoc &
5 P § la zona de etiquetada.
—Yoner la etigqueta al frasco
99,44 ¥y colocarlos en el carro
plataforma.
'h‘lnsportar los frascos a la
2.5 ™ ¢ zona d4e llenado,
) ‘Llenar los frascos, poner
23.22 tapas y colocarlos en el
carro plataforma. (I90 Pras-
cos, '
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DI8?T PIEND
EN UNIT?

METROS EN

MINUT

SI¥3CL

DESCRITLION DL PRNANCESO

3 o2

Transportar los frascos al zl-
macén de producto terminado.

- Descargar lns JI90 Prascosa
en los anaqueles (Racks).

P
)
v

Almacérn de producto terminado

RESUNEN
EVR:7T0 HIRITED IZDD DICTAN A&
OPERACIONES 232.85 mi
TRANSPORTES 5 .38 min. .
ALVACITAFIENTOS | 2 Inietormi- 28 Netros
nade.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

CONCEPTO DIAGRAMADO _Tapas DIAGRAEA Wo, 3
DIAGRAMA DE NMETODO __¥ejoprade,

XL DIAGRANA COMIENZA
EL DIAGRAUA TERMINA

DIST |TIEXPO
EXN UKIT [SIMBOL DESCRIPCION DEL PROCESO
KETROS ER
MINUT
V Aimacén de tapas.
El trabdbajador llewvard una caju
20 25 @ de tapas 2 la zona de envasado,
[ Colocar las tapas en las canacH
I tillas que van acopladas al
carro plataforma.
{
Colocar las tapas en el envaaeJ
16.8 @ {190 Tapas)
-RESUFEN
FEYFNRTC XU ERO TINPO DISTANCIA
OPERACIONES 2 16.9 mi
TRANSPORTES b ¢ 2% mi 20 metros
ALEACERAMIENTOS I Indeterni
do.
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DIAGRAMA DE PuOCESO DE PLUJO
CORCZ2PTO DIAGRAKADO akisuet DIAGRAW A Koe 4
DIACRAMA DT MSTODO _ Kejornds.
EL DT.AMEL CONTENZA Aloacd o oti hA
BL DILACTIN TEEMINA e de : 1l _Tra
pod et ITTTC mgecm - . -
- Y7 shtw:Tel Z3CRITIICN IOTL TROSTTO
I:TTROS =
MINUT
Almacén de etiguetas

£l trabajador llevars:una
20 25 caja de etiguetas a2 la zona
de etiquetado.

Colocar las etiguetas en la
mesa,

Etiquetar 130 frascos

KESUNMEN
EVENTO NOMERO | TIEMPO DISTANCIA
OPERACIONES 2 108.94 min|
TRANSFORTRES I «25 min, 20 metros

ALMACERAMIENTOS I

113
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IV.3e8.~ Anflisis y crfticas de la distribucién mejora-
dea. ,

a) Distancias.

Botes. Como se puede observar en el dgia——
grama de recq;rido(modificado y actual)
¥y comprobar en los diagramas de proce-
8o de flujo, se redujo la distancia tg
tal del recorrido de los botes en 103 _
metros, reduciendose el tiempo también.

Frascos. En cuanto al recorrido de éstos_
hobo una mejora de 7.5 metros, con un_
tempo mejorado del 57% con respecto al
actual.

Tapas. Hubo una mejorza de 1 metro en la -
distancia, con una mejora de tiempo de
13.8% sobre el actual.

b) Areas de operacién. En la nueva distribucién
€l 4rea de produccién es mucho més am=
plie, ademés de que se redujeron las -
distancias y los tiempos. Por otro la-
@0, las dreas de trabajo quedarSn to--
talmente delineadas, sin que exista ig
terferencia de una con otra.

c) Ahorro de la superficie de la planta. Debido
‘al acortamiento de recorridos y una me

jor organizacién(aprovechamiento de -

eapacios), se tuvé un ahorro de 130 m?

lproximadqmenté.
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‘d) Manejo de materiales. Como se puede observar
en el diagrama de recorrido mejorado, -

se cuente con tres accesos 2 la planta_

con lo cual se redujo considerablemente

el trdfico que habfa en una zona deter-

minada, como 1o lo era la entrada-sali-

da de la distribucién acrtual.




CAPITULO V

BSTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS.

V.l.-
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Vedom

Aspectos Generales.

Bstudio del PEnvasads y Tapado.
Bstudio del Ftiquetado.

Bstudio del Lavado.
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V.1l.- Aspectos Generales.
BEn este caplitulo se znalizarén los métodos acee

tuales de trabajo de esta planta, esperando mejorar los_
tiempos esténdar por pieza en caso de ser necesario. Aee
demds se estudiarén los tiempos esténdar de las méguinas
candidztes al reemplazo, que se tratarfn en el capItulo_
anterior

V.lel.- Estudio de Movimientos.

Fl estudio de movimientos se utiliza para anéli
zer un método determinado, ayudando asl a que el desarrp
1lo de trabajo sea eficiente. Este consiste en realizar_
un estudio cuidadoso de los diversos movimientos que e-e
fectla el operario al ejecutar un trabzjo. Su objetivo =
es eliminar o reducir los movimientos ineficientes y fa-
ciliter y ecelerarvlos eficientese.

Frank Gilbreth fué el fundador de la técnica mo
derna_del estudio de tiempos y movimientos, Gilbreth coa
ayuda de su esposa lLillian es a quienes se debe que la =
industrié'reconociera la importanciz de un estudio minue
cioso de los movimientos de una persona en relacibn con_
su capécidad para aumentar la produceién, reducir la fé-
tiga e instruir a los operarios acerca’del me jor métodq_
para llevar a cabo una operacidn.

Gilbreth denomind *Therblig’(su espellido delee
treado gl revés) a cadé uno de los movimientos fundamene
tales, concluyd que toda operacién se compone de una se-
rie de 17 divisiones bésicas.

A continuacibn se presentan los 17 Therbligs:
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Nombre del Therblig. Sfmbolo.
Buscar B
Seleccionar SE
Tomar T
Alcanzar AL
Mover |}
Sostener SO
Soltar SL
Colocar CL
Precolocar ' bp
Inspeécionai' I
Ensamblar

Desensamblar - DE
Usar 4}
Retrasoe Inevitable RI
Retraso Evitable h RE
Planear PL
Descansar DES

Desde un punto de vista més préctico en la e--
laboracidn de diagramas de Proceso del Operario, se uti-
lizan s8lo 8 divisiones bisicas de la ejecucién de una o
peracilén, estcs son:

AL jij
T SL
 § R (Retraso)

CL So
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Definiciones:

Alcanzar.- Este Therblg corresponde al movimiento de u=-
na mano vacia, sin.resistencia, hacia un_
~Objgt0.

Tomar.- Es el que hace la mano al cerrar los dedos ro-e
deando una pieza o parte de ella, para a-
sirla en unayoperaciﬁn;

Mover.~ Es la divisisn bésica'que‘cbrresponde al Mmovie=
miento con carga.

Colocar.- Consiste en situar o colocar un objeto, de ma
nera que quede orientado en un sitio espe
cifico.

Usar.. Es el que tiene lugar cuendo una o las dos manos
controlan un objetoe.

Soltar.- Es la divisifn bésica que ocurre cuando el ope
rario abandona el control del objeto.

Retraso.- Existen dos tipos de éste; el inevitable, -
que es una interrupcibén, la cuasl el opera
rio no puede evitar en la continuidad del
trabajo. El evitable, es todo tiempo muer
to que ocurre durante el ciclo de trabajo
y del gue s6lq el operarioc es responsable
intencionalmente o no intencionalmente.

Sostener.= Tiene lugar cuando una de las GoS manos SO=e
porta o ejerce control sobre un objeto, =
mientras la otra ejecuta un trabajo Gtil.

Principios de economia de movimientos.

Después de la divisibn bésica del trabajo en e-

lementos, se tienen los principios de economfa de MOView
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mientos, <esarrollados también por los Gildbreth y berfeg
cionados principalmente por Ralph M. Barnes.

los principios fundamentales son los siguientes:
a.- Uso de las manos.
a.l.~ Ambas manos deben comenzar y termi-
nar sus therbligs al mismo tiem-—
Po.
a.2.~ Los movimientos deben hacerse simé-
trica y simultaneamente al ale—-
jarse y écercarse al cuerpo.
8.3+~ Siempre que sea posible utilizar él
impulso de las manos, debe apro-
vecharse. —— .
f.4.= Los movimientos curvos y continubq_
son preferibles a los rectiliee=
neos gque requieren cambios de di
reccibn.

8.5.~ Doeberd usarse el menor ndmero de
Therbligs.
a.6.~ Debe procurarse que todo trabajo

que pueda hacerse con los pies

se ejecute al mismo tiempo que

el que se hace con las manos.
8.7.= Es preferible no operar pedales es-
tando el operario devpie.

2.8.- Los movimientos de torcer el cuerpo
deben hacerse con 1los codos doe=
blados.

2.9.- Lla sujecidn de herramienta debe ha=
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cerse coan los requerimientos cer

canos a la pzlma de la mano.

be= Distribucibn y condiciones del lugar de =

trabajo.

b-lo-

b. 2-’

b.3.-

bc4.-

ch."

boso-

bo7o-

Debe haber sitios fijos para cada -
herramienta y material.

Hay que usar’depﬁsitos alimentadoe—
res por gravedad.

Todos los materiales y herramientas
deben colocarse dentro del 4rea_
de zlcance normal.

Debe proporcionarse un asiento clhee=
modo al operario, de modo que -
pueda pararse también cuando -lo_
desee.

Debe proporsionarse ventilacién, -
temperatura, iluminacién, todos_
adecuados para el mejér desenpe-~
fio del trabajo que se le asigne_
al operario.

El ritmo es escencial pars llevar -
a cabo cads una de las operacioe
nes, los materiales y herramniene
tas deben disponefse para facili
tar el ritmo.

Las herramientas y materiéles deben
colocarse deumgnerﬁ qué puedan =
seguir la mayor secuencia de tra
bajo.. o
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b.8.- Todas las palancas como. manivelas y
volantes deben poderse operar fa
cilmente, usando el grupo muscu-
lar més fuerte.

b.9.- El sostener debe efectuarse con dis
positivos, no con la mano.

b.10.— TUsece herramientas eléctricas o de
aire semiautomAticas.

V.l.2.~ Estudio de Tiempos. |

Bs el procedlmlento empleado para encontrar el
tlempo en que un operario con habilidad normal, en condi
ciones normales y trabajando con esfuerzo normal puede -
realizar unatarea de acuerdo a un método especificado.

las aplicaciones que se tienen en la industria_
del estudio de tiempos son:

a) Para medir la eficiencia del trabajo.

b) Para establecer los salarios e incentivds so

bre bases sflidas,

¢) Para conmtar con una base real para la progra

macién de .las actividades de la planta.

d) Pare determinar los costos de mano de obra.

e) Para balancear las lineas de trabajo.

Némero de ciclos que se deben observar en un estudio de_
Tiempos.

La media de la muestra de 1as observaciones de-
be estar razonablemente cerca de la media de 1a poblae---
ciGn.‘Pbr esto; el analista debe tomar suficientes lectu
r‘s pnrl que cuando sus ‘valores se registren se obtenga_
unt distribucldn ‘de valores en 1a que haya una caractéees
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ristica de dispersiénvde la poblacién.

Algunas empresas establecen en la programaci&q_
de adiestramiento para analistas dé tiémpos, que el Obew=
servador tome lecturas ¥ grafique los valores para elabo
rar una dlstrlbuc16n de frvcuenclas. .Aln cuando no exise
te segurldad de que la poblac;&n de los txempos elementa
lestenga una dlstrlbuc16n normel, la’ exyer1encla prﬁctx-_
ca, ha demostrado que las variaciones en la: actuncxén de
un operario se aproximen a la curva normal.

MatenAticamente es posible determinar el nfimero
de ciclos que deberfin ser estudiados con objeto de ésegg
rar la existencia de una muestra confiable. El valor obe
tenido, aplicéndolo a un buen criterio, proporcionara ue
na ﬁtilﬁguia para poder decidir la duraciGh de la obsere
vacidn. v

De acuerdo con la teoria de la distridbucién nor
mal tenemos el siguiente procedimiento de cAlculo de va=-
riables para el tiempo estéadar:

:Ein = Sumatoria de los tiempos correspondientes
= ) ’ :

el
=i

a las n observaciones realizadas.

Sumatoria de los cuadrsados de los n tieme
pos observados.’

X = Xi = valor medio de las n observaciones,
n
N2
s = xi% - (Xi) /n
n -1
N = Nimero de observaciones .que
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k = EBrror permitido en porcentaje de X.

S = Desviacién esténdar de las observaciones.

t = Probabilidad de la distribucidén "t de stu
deat (Para n menor que 30). Se cAlcu-—
la con el valor de n y de 1 - k.

N=[54 2
kX
Te = Tiempo esténdar.

P.n. = Pactor de nivelacién para esténdarizar -
con un obrero ﬁgrmal.
F.ne 1 Sf el obrero es répido.
F.n. 1 S{ el obrero es lento.

T = Porcentaje de tolerancies.
Son tiempos que se agregan al tiempo -
nivelado, tomando en cuenta los si.

guientes retrasos:
Retrasos personales — 5 %
5 %

3%

Retrasos por fétiga -

- Retrasos inevitables —
TOTAL

Te = X(Fon.)(T).
Bstudio del envasado y Tapado.

Bl siguiente estudio fué realizado con el obje=

to de mejorar el método de trabajo actual y asi aumentar

la prodﬁccién de la plgnta ¥y proporcionarle al trabajae

dor un método que le facilite su trabajo.

Para el andlisis del método actual se tomarén -

los tiempos de las diétint@a»actiiidédes qg?fdesarrollq_
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el trabajador en el proceso de envasado{se muestran en =
la hoja de estudio de tiempos correspondiente al mismo).

Una de las primeras observaciones que hay que ha
cer, es que una de las dos viAlvulas del %taznque de almace
namiento esta fuers de operacidn y que el mismo tangque -
se encuentra junto a uno de los muros, restando esto moe
vilidad al operario.

Analizandorel diagrama de Proceso del Operario =
se ve que hay violaciones a las siguientes leyes de la =
economia de movimientos:

8.~ Los movimientos de las manos deben ser simé
tricos y separarse y aéercarse del cuere
po simulténeamente. ‘

b.- Amdbas nanos debén.@é comenzar simulténeameg
te sus divisibnes bésicas de trabajo y -
no deben de estar bciogas-al mismo tiem-
PO, e;cepto durante los periodos de des-
canso.

Tomando en considermcisn las violazciones cometi-
das en el método anterior, se optd por proponer uno mejo
rado 'y gue se muestra en la hoja del mé&todo ﬁejorado.

En este método 3z puzdz observar que el zanqu§ ~-
de almacenamiento se colocd un poco més separado,del‘mu7
ro, permitiendo de esta manera colocar una canastilla de
frascos vacfos. Ademds ahora un sélo'operario va a reali
zar la operszcién de envasado y tapado, eliminendo de es-

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

-cupaban doé(uno tepaba y el otrq,envasabg).

Para‘trépajarfCOn un sélo oﬁérariq. ademfs se -

%’1

ey [0
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propone colocar una canastilla de tapaderas junto a la -
de frascos vacfos, logrando asi gque las dos manog inje—-
cien simulténeamente sus movimientos, logrando también -
que sean simétricos. Se propone también colocar dos mé—-
sas en la parte delantera del.operario, ev1tando de esta
manera que el operario tenga que torcer el cuerpo a la -
‘hora de colocar las botellas en la mesa, disminwyendc la
fitiga del.operafio. A los lados de las mesas se propone
colocar dispdsitivos sujetadores, los cuales tienen 1a -
forma de una pequefia canastilla que a2 la hora de meter -

el frasco lo sujeta y asf{ se evita el tener que sujetar_

el frasco con la mano izquierda mientras se le Pone la =
tapadera con la otra mano. .

Por dltxmo para justificar que el métoda Pro—-
pueato es superior al actual, se ve que el anterior tie-
ne un tiempo de envasado por pieza de 5.45 sesly el de =
tapado de 6.76 seg., sumando ambqsvtiempog nos da un -
tiempo de envasado y tapado de 12.21 aegundos. Mientras_
que el propuesto o mejoraao tiene un tiempo de envasado_
y tapsdo de 7.335 seg., teniendo con este método un aho-
rro de 12.21 - 7.335 = 4.88 .

Teniendo en cussta que sc tiene uca produceiln_
dfaria promedioc de 555 frascos.

4.83 seg.= 0.0815 min.

0.0815{555) = 45.23 min./ d{a.

Y recofdando que el salario/dfa esrde $170.0, -
sl sosto por minntovdelHOperario es. $ 0.354 - '

Por 2o tanto tendremos un ahorro diario de:
0.354(45.23) = § 16.019

Y un ahorro anual det

0.354(45-23)(300) = '8 4,805.6

1
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Tiempo 4e Envasado.

1

288
4184
14.4
20

¢§184 - (588)%/20" = 1.39
15

0,45

2.036

2

-’

1.39g2.086! = 16.21 observaciones.

1.1

1.15

N

14.4(1.1){(1.15) =.1821 min. = .091 min.
2
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Piecza No. win Dibujo lio. uno Pecha__ 111 81 PAG._1 129
Operaci.én - Bnvasado de la miel de abeja.
Divuindo por J. P2rez  Depto.  wepn Flanta wie
‘ '
Pvnﬂn i~

|- Pl'!?"in
!

[ = K] i
3

. -
IR PR A S [ AR
Zano izquinrda _ Tiemwn (:47)Bfmbolog Tiempo (seg) Mano derecha
Obtener un frasco del deps- Obtener un frasco del dep6-
sito de los frascos et1que‘amn Ag gL sito de los frascos etiquetaios
187
Mover y colocar el frasco en. Mover el frasco luego soste-
la vAlvula, llenandolo de » nerlo,‘mientras dura la ope=
faiel c X racién
3.98 | U So0}3.98
: M
Colocar el frasco sobre la cL
mesa 1.48 { S1
‘Colocar el frasco en la vAl-
x vula y llenarlo de miel
Damora inevitable debida a CL
la operacifn’ 15
aL Mover y colocar el frasco
- 3458 | RI !1 3sobre 1z mesa
. 10.91 0.91
. seg. sege.
10,91 se o .
s%?a"" pp ¢%§2?o 2. i &+ Tienpo BpoO.° ?1058
Tiemno par pieza }%?21 seg.’ en min, g;§§g=0.091
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Célculo del Tiexﬁpo de ‘tapado.

A4a

Il
.2

T
M

L]

P.n.

Te

i

"

184
= 1712
= 9.2

= 29

[}

1
ligla - g;aal?/ao = 1.005
19 :

= 2,086

0.05 (9.2)
= 1-1

= [1.00252.086]2 = 20.2 observaciones

=1 ...15

= 9.2(1.1)(1.15) =.1163 min.
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dos
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UsEit-it [ = METODO ACTUAL

Freta LI 81 Phte Y 132

Tapado de los frascos

Dibujado por_gp GConzAigglento.

ngw

Planta “x®

] v '.|—|
r ’ AR i | -?]
[T F a....'.'}"" - s
1 : PR | C o :
e L Ty dis b s
i . "1, 1]
) 5 T + s
! Ly PR N N e jig s,
| ﬁ--ﬁf"www{ ]
] Y . -— BEIRE
= ps = T 7
3ano rzeuinrda Piemnn | ﬂ");;*hoﬁoj wiemuo (27 ,) Mano derechs
Demora 36bide a la opera- Alcaenzar y tomar la tape
cisa seleccionar el frasceo =2
AL yapar
7 3
¥
- A S 3‘32
27 RE
Sostener y soltar el Colocar y ensamblar la
frasco AL tapa en el frasco y
T cL
B soltar
. S0 51
. ~322}sL "> 3.5 R R
6.75 6.75
seg. Sega
; 8.7 seg.
S%gggg'ﬁgrcéE%EO 1 Ticipdo po. pieza
Tiempo »OT picid 5 495 geg. en min. 0,126
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Picea Ko. uno Dibwujn

to. tres pechu  III 81 P2y,
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Operacién Bnvzsgado y tapado de los frascos
Dibujado por_H. D2lgade Depto. _"a” Pluntn__ "x"
DER IR

}s- .8
‘fﬂ %;a LL‘

Wr IEE-I

+

g}L_
.
|

T

T
R LY
h
w3

-+

PRATEEE 3 PRy wy

[

Mano izguicrda Tiempo (=0

)5fmboloy Tirmpo

Obtener un frasco del

carro 1.87

T T|{ 1.87

Mover y colocar el frasco
en la vé&lvula, luego llenear-
lo de miel

{sns) Nans éerecha

Obtener un frasco del
carro

Mover y colocar el fras

co en la v&lvulz, luego
llenarlo de miel

Mover,colocar y soltar

el fragco en el disposi
tivo sugetad P

Tomar la tapa de 1a

cRASTEIALSYoBRYeTIe

Colocar y ensamdlar la
tapa en el frasco

Mover, colocar y soltar
el frasco 2n la mesa

M ¥
CL CL
3.981 U0 Ui 3.98
Mover, colocar y soltar el M M H
frascq en el dispesitive CL CLi
sujetador 1.8 sL sLi471.8
Tomar la tapa de la canastilla | .AL AL;
¥ moverla hacia el frasco iy T
2.0 M ®; 2.0
Colocar y ensamblar la :
tapa en el frasco
"3.32lcL CLi 3.32
Mover, colocar y soltar el E E i
frasco en la mesa 1.7 gﬁ g&;
° 14.67 4 67
14.6 seg seg
Siempe %g eiclo, §.67 seg

Tipmno por sinza T.33 seg

Ticapd pd.s pieza

on mine 0,122
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Ve3.~- Estudio del Etiquetado.

Para la operacidn de etiquetado manual se requig
re -un espacio de trabajo de aproximadamente 120'cm. de an
cho por 200 cm, de largo. Ean dicho espacio se dispone de_
una mesa, y sobre ésta una l&mina galvanizada de 36 ém. -
por 40 cm., la'cual se recubrz de pegamenfo para despuéq_
tapizarla de etiquetas. Fl pﬁjeto de que las etisuetas es
ten~en.contaéto con el pegamento por medio de la 1&mina, -
es bésicaménte el de que se concentre més el’pegamento en
la etiqueta permitiendo de esta forma una adhesidn mayor_
entre el envase y la etiqheta. Una vez que las etiquetas_
han absorbido el pegamnento, se procede 8l entiquetado, =
proceso mediante el cual se coloce la etiqueta sobre el -

‘envase, cuya superficie debe de estar 1o mAs limpia posi=

ble para la mejor adhesidn entre los mismos.

En esta opefaciSn‘completamente manual se requig
re de un espacio mayor que el ocupado por una méquina eti
quetadora, siendo el tiempo esténdar de é&sta menor gque el
del proceso realizado ie una forma manual, como se puede_
ver en los resultados del estudio que se hiz8 en las dos_
formas de etiquetado ¥ gque se presenta a continuaci&n(zl_

estudio del posible reemplazo se vid en el capftulo ante-
rior).

o
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Cflculo del Tiempo de EBtiquetado Manual.

Ei < 120

'§:112 = 30928

) X = 39.2
n =20

s 30928 - (784)2/20 = 3.2
19

k = 0.05
t = 2.086
N =]3.2(2.036) (= 12 observaciones.
0.05(39.2)
Pt = 1.05
T = 1.15
Te = 39.2(1.15)‘1-05) = o4734 min.

+ 0.05 Tpo de prepa
Te =0.5234 min. cién.
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Picza Tlo. uno _Dibujo Mo._€in€3 preha III 31 Phg._ 1 137

Operacién - Etiquetrdo mcnuul

Dibujado por_ P, Lu-2° Depto. " - Planta 1x®

Mano izguicrda Ticmyo (:h;}simbaloﬁ Tieraro {z=z) Mano derccha

Alcanzer y toamsr frasco. AL AL Alcznzey y tomar la
mdverlo . hacia lz mesa en T 7 etiquets de la mesa
direccisn de la etijueta 4.8 M M 4.3 moviendala hocin el
LSCD
Sostener el frascs, mientras Presionar lz: etique=
se etiqueta luego soltar ta engomada sobre el

fresco no etiquetado,
Soltar la etiqueta y
enseguida tomar el
frasco =

So SL
16.2 SL T, 16.2

RHetraso debido al procesa

Llever el frasco al
k'S . depSsito de frascos
6.0f RI si etiqurtados y soltarlo
- 27.0f 27.0
. . . seg | seg
s%gggg %§r°é§%2o,137 seg Tiecnpo po.s pieza .
Tiempo. por pieza 27 seg en mine 0.451

W
kS
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C4lculo del Tiempo de Etiquetado a Miquina.

SXi =182
=t
$xi? - 1670
tEN]
i = 9.1
n =20 |
2 1
S =,/1670 = 5182! 420 = 068522
19
k = 0.0s
t = 2.088
2
N =] 0.8522(2.086)|= 15 observaciones.
0.05(9.2)
F.n. = 1.15
T = 1.15 ‘
Te = 9.1(1.15)(1.15) =.1046 min.
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Operacién - Btiquetsdo con la m#quina semisutomética
Dibujaﬁg por D. Horta Depto.  "a" Planta dxn
[ANES Yo 132
¥ano izguicréa Pienuo (sezx)imbolog Tiempo (seg) Mano derecha
Eapera 8 demora debida
al proceso Alcanzar y tomar el
1.5 Rl ,¢ frasco del dep8sito
Alvanzar la perilla accio- T ¥y colocarlo en la mdqu_‘i;
asdora de etiquetas 1.0 c: 2.5 na para ser etiquetado
Presionar, soltar Ia - Soltar el frasco lue-
perilla, tomar luego SL SL ‘g0 alcanzar y tomar
el frasco etiquetado AL AL el frasco del dep8sito
T 2.5 ‘
3047
Mover el frasco a la
::';: ecli f;:“c‘? al :ﬁ‘ mfquina y colocarlo
sito de frascos eti-
quetados, solt&ndolo esi¥ ¥Wao en ella
SL CL
. w0 ©.0
seg. Beg.
< g
5{3’2,2 ?:Srcégzégo E seg Ticupo pos picza )
Tiemno por picza & peg en mine 0.I002




141
Vede- Eatudio del Lavado.

La operazién de lavado del envasé debe de efec-
tuarse de una manera efectiva, ya aue el grado de limpie
za de éste representa un factor importante en la calidad
del producto(miel).

El lavado de envase consiste en introducir den-
tro del mismo, un objeto con un alto grado de rugosidad_
» frotarlo contra la superficie del envase hasta'déjérla
limpia de impurezas, repetir la operacién pérayla super¥
ficie exterior.y enjuagar ambas superficies.

Para la elaboracién del estudio de tiempos del_
lavadio de envase efectuado maaually sémiautométicaménte_
no se considerc el tiempo en que se introducen los fras-
cos en un depdsito de agua con jabdn, con el objeto de -
que las impurezas que se encuentran adheridas al envaéé_
ge remuevan con mayor facilidad, por realizarse la misma
operacién en las dos formas de lavado y teniendo como -
consecuencia un mismo‘tiempo de preparacifn,‘loc que nos_
da la libertad de considerarlo o no.

Con lo due respecta al tiempo esténdar, es ma--
yor el de lavado Manual, requiriendose también un mayor_
espacio.

A continuscisn se presentan los diagramas de =
proceso del operario correspondientes a caia forma de 1la
vado asi como sus tiempos estindar.

14
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CAlculo del Tiempo de Lavado Manusal.
fx:i = 990
° i"i 2
t-n = 49506
Y -
X = 49.5
n = 20
. 2, °
19
k = 0.05
2 .
N = 5,13252.086'” = 19 observaciones.
0,05(49.5 g
Pene. = 1.1
T = 1.15
Te = 49.5(1.15)(1.1) = 0.6261 min.
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Operacién - Lavado manual -
H N ..
' Dibujndo por_D. Nanni_ _ Depto. _ra® Planta__wgw

P

(5

. 2ano izquir:rda Tiempo (snz)pfmbolos Ticmpd {szz) Mano derecha
Alcenzar y tomar frasco Alcanzer y tomar 1z fi-
gucio del degSsito co- ‘bra limpiadora y/o el
‘rrespondiente AL Al . ce illop v,

' 9.0 |T T 9.0 B
Rover el frasco en di- Mover la fibra y/o cépi-
recci®n de la fibra lim - 1Yo en direccidén del fras
pia y/o0 cepillo 7.0 §INX m: 7.0 co :
‘ Sostener y girar el fras ‘Protar la-fibra limpiz-
cp durante su limpieza dora y/0 cepillo contra
el frasco
9.0 {B=-50 U 9.0
L]
1levar el fragsco al de= E st Soltar la fibra y/o cepi
pdsito de aguc y ‘enjua-— X AU ) 1lo, alcanzar y tomar el
£225.38°62 333681°. 1a 8.0 [su n| B.o RSSO
° Retraso inevitable debi- cL Nover ¥  Sorocar los fras
da_al proceso 5.0 |RI st 5.0 ¢°s limpios en su deplsito
. 38.0 38,0
) . seg seg
‘Femeg §§r°é§%2o138 seg Ticaps pd. picza
Tiemno: por picxza 38 geg - en min, 0.63
S - - -4
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Tiempo de Lavado a MAguina.

. ]

852
33414
38.72
22

33414 - (852)%/22 = 4.46
21

0.05

2,08

4.46(2.08) T: 23 observaciones
0005(38072J

Con la nueva observacisn tenemos.

‘Pento

Te

[}

892
35014
33.78

2 \
\/ 014 - (892 23 = 4.36
22

2.069

4.35(2.069)]= 22
0.05(38.78)
0.9

1.15

38.78(1.15)(0-9) = 0.401-lin.
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Cenastilla que se utiliza para trans
portar frascos. '
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COMERCIALIZ ACION.

VI.l.~ Iavestigacidén de Mercaio.

En la actualidad el pfdblema principal no es --
tanto la elaboracidn del producto, sino la colocacién de
éste en el mércado. Y es brecisamente en ese momento que
interviene la Comercializacién con una serie de técnicas
que permitirédn colocar el producto en el mercado Y soste
na2rlo dentro del mismo.

Para determinar el tipo de m=2rcado en el que va
a actuar el producto miel, se debe considerar lo siguien
te:

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

libre, donde la ley de oferta y demanda

reglamentan el consumo y precio del mis
mo. Esto indice que a mayor demanda, ha
bri un precio mehqr en el producto.

b.= El ndmero de consumidores es agrupado(un -
mercado pequefio).

Ce= Eiiste un gran ndmero de consumidores, pe-
ro con respecto a la miel es bequeﬁo el
mercado.

d.=- Dicho producto compite en ¢l mercado, pero
su consumo es minimo, debido a muchos =
factores, siendo quizée el principal, -
-la falta de conocimiento sobre éste.

Considerando loranteriof ﬁbicamdé la miel,‘denf

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

puede Ilegdr a cuprir)g el cuél7es§a compuésto por consg}
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midores no relativos(consumidores de otras marcas, de -
productos similares, etc.) y consumidoras no absolutos(
nunca compran el producto).

La importancia de este mercado radica en que el

vendedor pone en juego todos los atributos como son:

Precio, calidad, publicidéd,ﬁpresentacién, etce

Ahora bién, el mercado esté formado.porvconsumi

dores no relativos de acuerdo a que:

a) Existen.productos'en competencia coa diferen
te marca.

b) Productos de reemplazo. Este es uno de los -
puntos fuertes que nos reforzard continua
mente en el proceso de Comzrcializacidn -
de la mie?, ya que ademfs de ser un pro -
ducto alimenticio se le pueden dar otros_
usos comd por 2jemplo: sustituto del azi-
car y mermelada.

Para realizar una investigacidn se necesita una

muestra con las siguientes caracteristicas:

a) Representativa.- ILamuestra debe de englobar
las cualidades y caracteres del total de_
la poblaciéne.

b) Suficiente.- -Su nfinero debe ser tal que po=-
damos inferir de dicha muestra informa --
cibén del conjunto.

c) Econémica.- Tomando en cuenta que sea sufi-
ciente la muestra, debe de busgarse tam -
bién que el costo sea minimo.

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

la seleccién de la muestra pusde ser de dos for
mas: .

e) Probabilistica o al azar.- Esta esti forma-

" da por cierto ndmero de poblacién con i--
gual oportunidad dé'se; repfesentada.

b) Bstratificada.- Para ser utilizada en uni--
versos muy heterogéneos en sus caracter{s
ticas y requiere ser agrupada con diferen
tes grupos de caracteristicas afines.

El método de investigacién puede ser realizado_

de dos formas:

a) Por 2ntrevista personal.

b) Por elaboracién de cuestionarios.

Bn ambos métodos las preguntas deben ser elabo-
rajas en forma clara y breve ademés en forma concreta, -
l6gicas, discretas, interesantes, f4ciles de analizar y_
de coantestar, para 10 cual existen cuatro formas de ela-
borarlas:

a) Si o no.

b) Eleccién méltiple.

c) Opinibn‘dirigida.

d4) Opinién abierta.

Para poder recabar la informacién necesaria se_
deben considerar los siguientes. puitos en un cuestiona--
rio:

a) Datos bésicos de la persona que va & ser en-

trevistada.
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b) Preguntas de la investigacisn.

¢) Observaciones y comentarios.

d) Pecha de la.entrevista.

¢) Nombre y firma del entrevistaior.

El nfimero de eantrevistas o c@estionarios no de-
be de ser menor gue veinte, ni el ndmero de'preguntas‘mg
nor de diez. BEstos datos se han tomado de la experiencia
, justificandose por el costo, resultsdo de la elabora-—
cién y aplicacién de los mismos.

A contihuacién se presenta el machote que se u-
tilizé para la investigacibn, sznexando tambiénvlaé CON==

clusiones a las que se llegarda en base a la informacisn
recabada.
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PRESENTACION,

El objeto de esta investigacién es conocer las
causas por las cuales el consumo de miel en el pais es -
bajo, por 1§ que se le suplica'conteste esta entreviéta
verazmente, ya que los datos. que usted"pfoporcione nos =
serfn de mucha utilidad y sbélo. se usarén para finies es-

tadfaticos y de una forma confidencial.

D=2 antemano se le agradece la ayuda proporcioc=-

nada.
NOMBRE EDAD
ESTADO CIViL SEXO OCUPACION

l.= sHa prodado usted 1la miel?
si () No ()
2.= :;Qué sebe usted de la miel?

3.- zConoce usted el contenido vitaminico de lz miel?

si () No ()
4.= :le es agra.able el sabor de 1l: miel? y ;Por qué?
si () No ()

S.= :Con que frecuencia consume usted 1z miel?
Diarizmente { ) Nunca ( ) De vez en cuando ( )
© 6e= 3Jué tipo de miel prefiere y por qué?
Clara ( ) ° Obscura ( )
Te= gConoce usted que otros préductos se pueden fatricar
de 1la miel? No- () si ()
&Cuflles?

 B.= ;Estarlihusted d;spuésto*a cambiar la azécar por la .




I T

miel y. Por qué?

Ge= aEn'el lugar donde usted acostumbra comprar sus vivg
res venden miel?
si () No ()
10.= ;Que inconvenienies o ventzjas cree usted que pre-

sente el consumir miel?

OBSERVACIONES:_

Bntrevistador

Pecha Firme

155
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CONCLUSIONES:

De la informacién proporcionada por la tabla 2e
resultados de los cuestionarios, realizadas en diferen—
tes estratos sociales obtuvimos las siguientes conclusig
nes: v

8.- Existe cierto hébito de consumir miel por_
parte de.la gente.

b.- D=z igual forma existe un rechazo hacia el _
producto, debido al precio de venta de_
éste en el mercado de consumo.

c.= Se prefiere la miel clara sobre la obscura

por 1la creéncia de que la primera tiene_
un mayor grado de pureza.

d.- 4 la miel se le atribuyeb propiedades curs
tivas.:

e.- El consumo de miel es mfnimo.

Con lo que respecta al alto costo de la miel en
en el mercado de consumo, se debe basicamente al tipo de
intermediarios voraces, los cuales tienen mAs utilidad -
que ni los mismos recblectores yienvasadéres.

D2 los resultados obtenidos, vemos gque Si es
factible la comercializacisn de la miel, por tanto pode=-
mos seguir adelante con el estudio.
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VI.2.- Segmentacisn del Mercado.
Dado jue la miel no es un producto nuevo en el_
mercado lo podemos 3egﬁentar de le siguiente maneras

~

e ~.
* Mercado N
; potenecial.

: realy,’
\ _,/ ) 7

\,

Dentro del mercado real se encuentren todos a--
quellos compradorés que se ajustan a las caracteristicas
del vendedore. Bl mercado real de la miel es pequefio, pe-
ro se puede incrementar capturando parte del mercado po-
tencial formado por:

&) Productos de competidores con diferentes mar
cas.— Est4 formado por consumidores de -
mielypéro de diferente marca.

b) Productos de reemplazo.- La miel actualmen-
te se usa también para endulzar{como azi-
car), 10'que‘eg pequefia escala ha llegado
a sustituir a otros productos que tienen_
la misma>finalidad.

Los puntos antériores nos dan la pauta a seguir
para agrandar el mercado real, siguiendo un proced1m1en-
to. que se enfoqun a los mismos.

Los factorgs que 1nterviénen,en'la segmentanbn
del mercado sons: |
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a) Socioeconémicoa. Porque son f4ciles de reco=-
nocer y medir{caracterfsticas). Se detec-
ta que de acuerdo a este factor, el merca
do real se puede zgrandar, consiguiendo -
un precio menor de la miel en el mercado.

b) Geogréficas. El lugar donde se encuentra ac-
tualmente 1la planta,>esté cerca de una -

_ gran mayorfa de mercados coacentrados(D.F
» Guadalajara, etc.).

c) Personalidad. Sabemss que la gente se identi
fica més'coﬁ~la miel clara que con la obg
cura. .

d) Frecuencia de compra. Esta es minima, pero -
con una buena campaﬁa~publicitaria, se -
puede caﬁturar_mercado, dando a conocer -

—— la miel y sus' caracterfsticas(no acondi-——
cionando al consumidor). |

De los factoresvanteriofes'podemos decir que -
¢l mercado lo podemos segmentar por poéiciGn‘geogrSfica(
mercado concentrado). ' '

VI.3.- Intermediarios Comerciales.

Un canal de distribucién esté formado por inter
mediarios, los cuales se edcargan de hacer llegar los =
productos del fabricante al consumidor. Estps, formados_
Por personas o instituciones, crean una amplia red de -
conductos que la enpresé escoge psra la distribucidn més
completa, econdmica y eficiente de sus productos.

A continuacién se presenta una clasificacibn de
intermédiariaée ‘

pi 14 3 -
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a) Mayoristas. Trabajan coa capital propio y -
y comp:an,grandes'cantidades de mercancia
en una linea de productos.
b) Medio mayoristas. Adquieren medianos volums-
nes de mercancia diversificéda;

“c) Minoristas. Instituciones con cépital mixto_
que frabajan unaigran #a:;edad‘de produc-
tos. ‘

a) Detaliistas. Trabajan con mercados pequefios_
» compran cantidades regulgres en una so=
la linea de productos con .diversas marcés.
Dado que la miel es un producto de consumo bési
co{como se explicari mQS'adelante). el tipo de interme--—
diarios que conviene para 1a dlstrlbuclén de ésta es el_
de mlnorlstas con productos generales, ya que estos mane
jan una.gran'varledad‘de productos, principalmente de -
consumo bé&sico, fraccionando 1la meicancia'haciéndo m&s -
accesible su presentac16n al- consumldor, eaemplo- tien—=
das de descuenno, tiendas de autoserv1c10, supermercados
s etc.
Se ha escogido este tipo de intermediario en -
funcibén del mercado'potencial; fofmadq principalmente =
nor amas de casa, naturistas, etc.

VIedem Investigaciéu;i,Dnsarrollo del Producto.

La miel ‘se puede cons1d.rar comd un articulo de
producto b651co, ya que ademés de tener las caracteristl
cas de unvproducto béslcq, puede nsarse como producto de
reemplazo de'otros(a2ﬂ§ar; mefmelada, etc. ).

Alggnas;de’laé'caracteristicasjde un producto = .




= Se adquieren fécilmente.

- Se .compran en pequefios volumenes.

Todo prdducto tarde o tempraﬁo présenta cuatro.

a.- Imntroduccién. Proceso de colocar un
ducto en el mercado.

De= Creéimiehto.' Hay un - anmento consxderable
en las. ventas ¥y los gastos promocions--
les comienzan a disminuir.

Co=— ladurez. Se 11ega al 1Im1te potenc1a1 de_
ventas y los gastos promocxonales son -
mfnimos.

d.- Declinacién. Aumentan los costos conside-
rablemente, hasta gue resulta incostea-
ble mantener el producto en el mercado.

En. las dos primeras'etapas debe realizarse una_
actividad promocxonal, mientras que en 1a tercera la ca-
lidad del praducto es la que provoc. repetzcidn de com——
pPra. alargando esta etapa. En la etapa de madurez no -xis
ten pérdzdas.

Por dltimo tenemos la etapa de declina*an, pu-
diendo ser temporal o permanente. Si es temporal un estu
dio perm;tzrd detectar 1la falla»,»quizﬁs se pueda volver
a 1a;etapa de madurez, de otra forma reéultar‘ més cénvg
niente cambiar el ‘producto o retirarlo definitivémente..

Cuando se habla de cambiar el producto, no se -
,refiere en. si a canbiarlo de una forma inmediata, sino
que przmeramente se debe de cambiar la. apariencia del

producto y como ‘dltimo recurao el producto. D' si se cuen
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ta con la tecnologla adecuada\y la flexibilidad de maqui

naria cambiar el productoe.

Podemos definir al producto como un conjunto de
atributos fisicos o intangibles que el comprador .acepta_
como algo que satisface sus necesidades.

En el caso de la miel,:los atributos en los cua
les el: comprador flaaria su atencidn para su adqu;schGn
(basado en 1a 1nvesulgac16n), serian bﬂh*camente el CO==
lor 3de la miel y posteriormente la calided.

Por otro lado, tendremos que establecer una es-
fraxegia pudblicitaria para incrementar la venta de la =
miel, la cusl veremos con més detalle cuando se toque el
punto de publicidad. Pero es menester aclarar qué por eg
tas razones el consumldor para adqulrlr el producto debe
ré ser impactado por el color de la miel y la buena cali
dad de la misma.

Determinantes de planeaclén de un producto.

a) Caracteristicas Pfsicas.- La miel se puede
ofrecerkal cohsﬁmiddr ya sea en forma o=
cristalizada o 1liquida.

b) Calidad.- Le miel que se ofrezca al consumi
dor debe sei,pura.

c) Présentacidn.—‘ El envase serf de cristsl, -
lo qué permitiré al’comprhdor viéualizag;
su contenido(usar el mismo producto como_
atraétivd).

)’ Empresa.— Para este punto se debe tener
cuenta° '

- Si se tienefﬁdquinatisygdecuﬁda=digbpq&
ble,
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- Si se tiene tecnclogfa necesaria.
- Si es rentable. (se analizarén en capi-:
tulos anteriores).

e) Mercado.- Realizar un estudio de mercado pa
ra analizar si en realidad hay o'no mexr
cado para el producto(ya se elabor$ y -
Bi 10 tlene).

A contlnuacl6n se presentn un tipo de envase -
con su rcspectiva etzqueta (ambos son propuestas nuevas)
» con las Justxfzcaclonesune‘respaldan a_d;chas propues
tas.
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SUSTIPICACIONES :: EMPAQUE - ETIQUETA.

a) E1 frasco alargado da sensacién de tener més
contenido.

b) Los-hexégqnos en el frasco llaman la atene=—
cién, ya que hacespedsar en la colmena.

c) E1 frascO‘transparedfe pérmite-visﬁalizar el
cdlor‘dé«1a>miel, 2o que representa un a-
tractivo més.

d) Las formas hexégonales facilitan el transpor
te manual:del producto de un sitio a otro.

e) E1 envase'déjvidfio da imagen de prestigio y
seriedad a la marca, ademis conserva en -
mejores condiciones al producfo.

£) Elvcontenido por envase ser4 de 600 gr.

€) La tapa ser4 de material pl&stico, 10 que re
ducird costos.

h) Dicha tapa serd del t1po hermétlco, lo que -
1mped1ré el contacto del contenldo con el
medio amhlente.

i) El tamafio de la etiqueta compfenderé una. par
te pequefia del énvﬁse. de modo quekpermi-
ta visualizar lo mejor posible el conteni
o ein descuidar 1la imagen de la marca y_
del producto en si.

J) Le etigueta debe comprender los siguientes -
nSpectos:

Qo= Nombre .del producto.

‘De= Marca del producto.

Ce= Imngen, foto. dibuao o enblema publi
citario.
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d.~ Contenido neto.

e.- Direccifn de la compafia productora.
f.- Estado del que proviene el producto.
Eom Ingredientesvdeljprodtcto;

h.- Pals del gque procede(producto).

i.- Registro federal de causantes.

je- Registro de S.S.A.

k) El disefio de 1la etiqueta va de acuerdo con -
la iﬁagen que deseamos dar el cliente, de
modo que de sensacidn de su origen natu--
ral.

1) E1 coior azul de las letras en 1la etiqueta =
transmiten traagquilidad.

m) El1 color blanco =n 1a,eti¢ueta ocupa un buen
-porcentaje de la misma, transmitiendo pu-
reza. }

n) El contraste de la flor de la etiqueta, ama-
rillo con verde, propician optimismo y =
tranquilidad.

Ng
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VI.5.= Publicisd.

La publicidad es una técnica muy antigua como -
medio promocional de ventaj; sin embargo, la publiéidéd,_
tal y'como se conoce hoy en dfa, tuvo éu origen‘én dos -
grandes avances té&cnicos de la humanidad:

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

tido. la comun1cac16n 1mpresa.

b) La revolucidn 1ndustrlal, que marca el pnnto
de partlda de la producczén de gran esca-
la y por ende la neceszdad de contar con
técnlcas de soporte en las ventas.

La Publicidad consiste en la difusién de infor-
macién a través de medios masivos de comunicacidn, con -
el objeto de promover la venta de bienes o’servicios, o_
enfatizar su aceptacidu por parte del consumidor o usua=-
rio.

'Ahora bién, en el diseﬁo de un mensaje publici,
tario se rnquzere considerar los siguientes aspectos-

a) Propésxto del ‘anuncio.

b) Medio de difusan a8 escoger

c) Elementos gue -conforman el mensaje.

d) Audiencia a la cual va dirigido el mensaje.

Cor los aSpectoﬂ anteriores se estructura un -
nenéaje, pero también se debe buscar en todo momento, cu
brir los siguientes objetivos en el mismo:

‘a) Ybjetivizacién del mensaje en cuanto & visi-

vilided y sonorabilidad.

b)-Con@rénsiGn del mehsbje, para lo cual se re-
quiefe uégr vdcabloé‘aﬂepuadogg




nativas,
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c¢) Veracidad del mensaje consistente en elimi--

nar afirmsciones extravazantes y ofreci--
mientos exagerados.

Para el tipo de mensaje se ofrecen varias alter

segin la forma comd> se quiera dar a conoscer. Es

2) Mensaje descriptivo. Se :ealiza-tréiando una

im'agen-hé.blada del produzto o servicio -
_ que se este manejando. '

b) Mensaje narrztivo. Este mensaje utiliza la -
dramatizacién del mismo, con el apoyo de_
historietas o aventuras que sirven como =
vehiculo transmisor del mensaje.

c) Ménsaje recordatorio. La efectividad de é&ste

reside en la frecuencia de repeticibne.

a) Ménsaje enigma. Consiste en despertar un ine-

terés progresivo en el piblico receptor,_
dando partes de informacisa que se confor
man al final. °
e) Mensaje testimonial. Consiste en utilizar a_
un 1fder de la comunidad para ejemplifie
car las ventajas y_él uso del producto o_
servicio, por lo tanto implica reunir el_
prestigio del personaje con la promocibn -
del producto para crear una imitacida de -
consumo.

¥l color dentro de la publicidad es muy impore~

tante debido a los siguientes aspectos:

a) Ayuda a.imp:asiénér la-étghciéa“del que 10 -

el
v
-
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cépta;

b) Hace més real y atractivo el anuncio, deépe;

" tando el deseo de adqﬁirirlo.
¢) Permite enfatizar partes deél. producto, h~——
ciendo destacar sus atractivos més rele-—
vantes
d) COIabora a montar un ambiente favorable, den
tro del cual se presenta el producto por
anunciar.

los factores anteriores fuerén considerados en_
el disefio del envase y de la etiqueta,.tomandoven cuenta
bAsicamente los efectos sicolégicds y emotivas que produ
cen los colores en el consumidor.

Tentro de los medios de difusién los més apro--
piados para la estrategia publicitaria de acuerdo a la -
miel son:

8) la prénsa que es un medio en el cgal se pue=

de adaptar la informacién de acuerdo al -
‘estatus social qué se desee, adem4s de =
ser un medio barato y fécil de hacer lle-
gar a toda la gente.

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

un medio barato pero de poca retencién. I
deal para personas 6cupadas.

Se evita otros medios como son las revistas, la
televisibn y 1osﬂexterio:es, ya que la idea es hacer lle
gar la infofmacidn a todos los sectores sbcialesiy de ue
na forma econémica. |

A cont1nuac15n se presentan 1a referencla narra -
tiva y el per16&1co Dommi o inpresian propuestos.
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AEFERENCIA NARRATIVA.

.

iSabe usted, que es la miel? Li miel es un pro-
ducto, elaborado por las abejas, las cu:les toman su ma-
teria primz de la misma azdre Naturéleza. Es por eso que
la miel coantiene un alto valor nutritiﬁo ¥y propiedadés
que otros productos no tienen.

Sus usos son dé una variedad-extenéa,~1a‘mie1 -
no s8loc es un =zlimento completo, sino que contiene ade-
mfs propiedades medicinzles, aplicaciones en cosméticos
de bellegz.

;Lo sabla usted? pues ahora tiene la oportuni-
dad de adquiri* un producto 'ORGVLLOSXMEVTE MEXICANO™.

Coq6zcalo, Pruébelo y disfritelo.

COMPAIIA ENVASADORA DE_MIEL.




¢Conoce usted las propiedades
que un frasco de miel le ofre
ce?

Le invitamos a que la pruebe_
y‘descubré la bondad de este_
noble producto elaborsdo por_
el mejor fabricante: "LA ABE-
JA MISMA".

Compare sus ventajas con O---
tros productos similares.
Pruébele, conbézcala y sobreto
do, disfrttela.
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CONCLUSIONES GENERALES.

Con el,presente trabajo se demuestra el amplio_
panorama que tiene la INGENIERIA INDUSTRIAL en lbs dife-
rentés campos de la In&uétria, ya gque ésta no'solamente_
se aplica en la Indusria Mahﬁfacture:gléom0~podria_pen-a
sarse en él'sentiaﬁ‘tradicional de su aplicacién, sino -
que su campo es mucho més amplio, pﬂdiénioéé~ée§arfqllar
en otras remas de ls Industria como la Farmac&utica, la_
Textil, Alimenticia(miel de abeja), sin importar que ti-
po de proceso productivo se esté manejando. ’

En este caso el ramo Industrial que se estudif_
fuf el de la Alimenticia, factor muy importante de la E-
conomf{a Necional, ya que en la-actualiéﬁd varios secto--
res Gubernamentales le hﬁh_dado gran impulso.

Al tomar un casoiconcreto de la realidac como -
1o es una planta envasadora de miel, se haAdempstrado -
que las té&cnicas de la INGENIERIA INDUSTHiAL son un ren-
€l6n my importante en el aumento de la productividad de
las empreses de éual@ﬁier ramoe ’
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