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RESUMEN

Se presenta un estudio de factibilidad para llevar a cabo la instalacion de una
industria dedicada a la Extraccion y Envasado de Miel. A partir del analisis de las viabilidades
comercial, técnica, financiera, legal, de gestién y de impacto ambiental, se determina la
factibilidad del proyecto. El estudio de mercado de la miel permite conocer la distribucién de
los mercados en Argentina y en el mundo. Ademas, a través de este estudio se determina el
volumen de produccién anual de la empresa. Por medio del estudio de localizacion de la planta
se analizan los factores que inciden en la mejor ubicacion para instalar la industria. En la
organizacion de la empresa se evalla el nUmero total de empleados necesarios para la puesta
en marcha de la empresa. Los equipos e instalaciones se seleccionan en funcion de la
ingenieria de proceso realizada con la optimizacion de las operaciones a utilizar, teniendo en
cuenta balances de materia y energia. Finalmente, luego de realizar el flujo de fondo, se
determinan los indicadores econémicos (VAN y TIR) para establecer si el proyecto sera
rentable y su tiempo de recuperacion. Para esto se efectan algunas suposiciones como
condiciones ambientales, estimacién del mercado de consumo que influyen en el proyecto y
que en la practica pueden generar cambios en el resultado obtenido.

Palabras Claves: Apicola, Extraccién, Miel.
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CAPITULO N°O:

Introduccioén



0 INTRODUCCION

La miel es un liquido dulce que fabrican las abejas usando el néctar de las plantas
con flores. Estd compuesta principalmente por azlcar, asi como por una mezcla de
aminodcidos, vitaminas, minerales, hierro, cinc y antioxidantes. Ademéas de usarse como
edulcorante natural (gastronomia), la miel se usa como antiinflamatorio, antioxidante y agente
antibiotico (salud). Las personas suelen usar la miel por via oral para tratar la tos y, en forma
tdpica, para tratar quemaduras y favorecer la curacion de las heridas, asi como también tiene
su uso actualmente en cosmética [1]. La miel puede ser monofloral, si predomina un
porcentaje predeterminado de néctar y polen de una planta concreta, o plurifloral, si contiene
una mezcla no concreta de distintos néctares y pdlenes. En funcién de las condiciones
ambientales, geogréficas y climaticas, la miel puede variar en el contenido de polen y
humedad relativa. La miel se produce en los cinco continentes y su consumo varia de un pais

a otro segun la cultura y los habitos alimentarios [2].

Las actividades, los procesos y las técnicas vinculadas a la cria de abejas se conoce
con el nombre de apicultura. Esta se lleva a cabo con el objetivo de que estos insectos se
desarrollen y se reproduzcan para luego recolectar la miel que elaboran, aunque también son

productoras de polen, propéleos, jalea real y cera [3].

Existen registros de que desde las civilizaciones mediterraneas se fue gestando la
apicultura durante el periodo comprendido entre los afios 8000 y 4000 afios antes de Cristo.
El hombre pasoé de ejercer una actividad recolectora a proporcionar a las abejas un habitaculo,
fabricado por él con diversos materiales, para que pudieran anidar y construir los panales en

su interior [3].

La civilizacion egipcia nos ha dejado escenas de recoleccién de miel en grabados y
bajo relieves en las tumbas encontradas bajo las piramides de 3500 AC. Para esta civilizaciéon
la abeja era algo mas, ya que sus productos se usaban en medicina, ritos funerarios y como

presentes a los Dioses [3].

Historicamente se pueden identificar tres acontecimientos que llegan a ser de gran

trascendencia en el avance de la apicultura. Estos son:

La invencion del cuadro movible en 1851 por el reverendo Lorenzo Larrain Langstroth
en Norte América, la llamada “colmena Langstroth”: permite observar y manejar cada
componente estructural de la colmena, ya que cada panal es construido dentro de este marco

de madera de tamafo estandar.



Cada cara del panal se puede observar y examinar, por lo que por primera vez se
hicieron observaciones y estudios sobre la colonia de abejas como tal, lograndose grandes

avances en el estudio de la apicultura y la biologia de las abejas.

La invencién de la cera estampada en 1857 por el ebanista bavaro Juan Mehring a
través de un aparato para estampar dicho subproducto: la cera estampada es una hoja fina,
de cera de abejas, con la impresiéon del tamafio y forma que tiene la base de la celda de
obrera. El utilizar cera previamente alambrada en la fadbrica apoya el aumento de fuerza
estructural del panal, haciéndole mas resistente, disminuyendo la deformacién de las celdas
y apoya el aumento en postura de huevos de obreras, apoyando el aumento poblacional de

la colonia.

La invencién del extractor de fuerza centrifuga en 1865 por Franceso de Hruschka,
inventor del extractor o centrifuga tangencial. Este artefacto permitié remover la miel del panal,
sin tener que romperlo o prensarlo. Usualmente el panal lleno de miel se cortaba y exprimia

para sacarle la miel.

El conjunto de todos estos inventos, descubrimientos o mejoras han impulsado la

apicultura a lo que conocemos hoy en dia [4].

La apicultura argentina es destacada por ser uno de los protagonistas del mercado
mundial referido a la miel, resultado estrechamente ligado a las ventajas comparativas que le
otorgan sus condiciones naturales. La mayor actividad apicola se concentra en la Pampa
Humeda, si bien en los ultimos quince afios la produccion apicola se ha extendido a otras
regiones del pais, constituyendo un factor de desarrollo rural y familiar de las comunidades.
Se pueden destacar una oferta floral importante, la amplitud de climas para la produccion,
vastas extensiones sin contaminar donde prospera flora autéctona, lo que facilita una

excelente calidad de la miel y de los productos de la colmena [5].

Los establecimientos en donde se realiza la extraccion de la miel de los panales
reciben el nombre de salas de extraccion. El Servicio Nacional de Sanidad y Calidad
Agroalimentaria (Senasa) tiene la responsabilidad de habilitar, controlar y fiscalizar a los
establecimientos que extraigan, procesen, acondicionen, depositen y exporten miel u otros

productos apicolas [5].

La Coordinacion de Establecimientos Lacteos y Apicolas, dependiente de la
Direccion Nacional de Inocuidad y Calidad Agroalimentaria, elabora los procedimientos

especificos que regulan la actividad, actualiza la normativa vigente, verifica el cumplimiento



de los requisitos higiénico-sanitarios de los paises a donde se destina la miel y autoriza cada

tramite de exportacion, indicando en cada caso los muestreos y analisis a realizar [6].

Los Centros Regionales de Senasa son los encargados de habilitar, fiscalizar y
controlar a los Establecimientos Apicolas en las provincias que no tienen convenios firmados

con dicho organismo [6].

En el presente trabajo se realizara la evaluacion de un proyecto de inversion de una
planta de extraccion y envasado de miel dirigido a pequefios productores apicolas, ofreciendo

un servicio de calidad bajo las hormas nacionales y de inocuidad alimentaria.
OBJETIVO GENERAL

Determinar la factibilidad para la instalacién de una sala de extraccion y envasado de
miel mediante el andlisis de las viabilidades técnica-econdmico, legal, de gestidon e impacto

ambiental.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

° Realizar un estudio de viabilidad, y establecer la estrategia de negocio.

° Analizar las materias primas, los insumos y el producto, teniendo en cuenta sus
caracteristicas y propiedades fisicas, quimicas, fisicoquimicas, asi como también la

presentacion del producto.

° Realizar un Estudio de Mercado que permita determinar la capacidad de la sala

de extraccion.

. Efectuar un estudio de localizacién analizando los factores intervinientes en

dicho estudio.

o Determinar el proceso mas viable mediante un estudio técnico analizando
ventajas y desventajas de los procesos alternativos. Realizar la seleccion de equipos y su

distribucién en planta.
. Definir la estructura organizacional de la empresa.
. Analizar la normativa de aseguramiento de la calidad.

. Efectuar un andlisis de impactos ambientales que generara el proyecto durante

Su construccion, ejecucion y operacion.



Determinar y analizar los costos, inversiones y rentabilidad del Proyecto.



CAPITULO N°1:

Estudio de Viabilidad



1 ESTUDIO DE VIABILIDAD

El andlisis de la viabilidad es el estudio que dispone el éxito o fracaso de un proyecto

a partir de una serie de datos de naturaleza empirica [7].

1.1 Viabilidad Comercial

Argentina es el cuarto productor mundial representando el 75% de la produccion
Latinoamericana, tradicionalmente se ha destacado en el mundo por la calidad de su producto.
Es una actividad desarrollada mayoritariamente por pequefios y medianos productores,
estimandose unos 15.000 en todo el pais. La sala de extraccion y envasado de miel pretende
comprar la miel a aquellos productores, que no poseen una sala de extraccién y que los lleva

a recurrir a un servicio tercerizado [8].

Analizando la demanda, se observa una tendencia mundial hacia al consumo de
alimentos naturales y saludables que aseguren su calidad, origen botanico, geogréfico, entre
otros, para lo cual Argentina cuenta con un extraordinario potencial, pudiendo generar un
incremento extra de un 15% y 30% en su cotizacién de venta, dado a que el 95% de la miel
cosechada tiene como destino el mercado internacional [8].

1.2 Viabilidad Técnica

La sala de extraccion requiere de equipos de sencilla adquisicion, como extractores,
sedimentadores, filtros, entre otros, los cuales pueden adquirirse en el mercado nacional a un
precio evaluado en la moneda local, ya que la apicultura es una actividad que se desarrolla

en el pais.

Como materia prima se considera la miel, la cual es extraida de los marcos de las
colmenas, que seran entregados por los apicultores de la zona, quienes realizaran el retiro de

los marcos vacios.

El personal que operara la sala de extraccién contara con capacitaciones especificas,
tanto en el manejo, como en el mantenimiento de equipos, ya que, si bien el sector
agroindustrial se destaca en nuestro pais, la actividad apicola es conocida por un sector
reducido de la sociedad, por lo que no es sencillo contar con mano de obra calificada.

También, se llevaran a cabo, capacitaciones sobre POES e inocuidad alimentaria.

Para el proceso se requerird de servicios como agua, energia eléctrica y gas, para

poder cumplir con el proceso de extraccion de miel. Estos servicios ya se encuentran



disponibles en el parque industrial, la empresa solo se encargara de la conexion de cada uno

de ellos.

1.3 Viabilidad Legal

Para realizar la extraccion de miel, es necesario que la sala de extraccién cuente con
habilitaciébn nacional, la cual es entregada por el Servicio Nacional de Sanidad y Calidad
Agroalimentaria (Senasa), para cumplir con las exigencias de comercializacion. Esto se
encuentra regulado por el Codigo Alimentario Argentino, asi como también las resoluciones
de la Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentos de la Nacion Argentina
(SAGPyA) y del Senasa [9].

Actualmente existen registradas 1209 salas de extraccion. Asi mismo no existen
restricciones legales para la instalacion de la planta, salvo alguna especificacion respecto a la
ubicacién que dependera del codigo de planeamiento urbano del municipio donde se localice
[10].

1.4 Viabilidad de Gestion

Para llevar a cabo este proyecto de inversion se propone una Sociedad de
Responsabilidad Limitada, siendo aquella sociedad mercantil conformada por dos o mas
socios, y en donde la responsabilidad se encuentra limitada al capital aportado, es decir que,
si la empresa llegase a contraer deudas, los socios no responderan con su patrimonio

personal.

La organizacién sera de estructura simple, la cual requiere de personal asignado a
las areas de administracion, produccion, calidad y comercializacion. Es primordial que la
planta opere bajo adecuadas condiciones de estructura edilicia, ajustdndose a las

necesidades del proceso, como asi también, a la reglamentacién nacional.

1.5 Viabilidad Financiera

Desde el punto de vista financiero la instalacion de la planta de extraccion y envasado
de miel ser& viable ya que se tendran los recursos suficientes para poder hacer frente a las

obligaciones de pago contraidas.

El presente proyecto inicialmente requerira de inversiones. El cual sera viable
economicamente, siempre que se obtenga de él, una rentabilidad aceptable. Por lo que sera
necesario analizar los beneficios previstos y relacionarlos con la inversion necesaria para

obtenerlos.



Se espera una recuperacion del capital invertido, obtenido de un préstamo bancario
a diez afos.

1.6 Viabilidad de Impacto Ambiental

Se realizard un estudio para poder identificar y cuantificar los impactos producidos
durante la instalacién y funcionamiento de la planta de extraccion y envasado de miel, para
luego proponer un plan de minimizacion y/o mitigacion de estos. Los demas desechos que no
puedan aprovechar seran tratados o enviados a tratamiento cumplimentando la legislacion
vigente.

1.7 Tecnologia de la sala de extraccion

En la figura N°1.1 se visualiza el proceso de extraccién y envasado de miel
representado mediante un diagrama de bloques.

ALZAS CONMIEL —— | RECEPCION DE MP

}

DESOPERCULADD —= CERAY MIEL

l

EZCURRIDO

l

CENTRIFUGACION —— CUADROS SIN MIEL

¥
FILTRACIIN —— CERA E IMPUREZAS

*
BOMEBED

¥
DECAMTACION | —» CERA E IMPUREZAS

FILTRACION — CERA EIMPUREZAS

|

ALMACENAMIENTD

RECEPCION DE ENVASADD
INSUMOS

l

ALMACENAMIENTD
Figura N°1.1: Proceso de extracciéon y envasado de miel.

Fuente: Elaboracion propia.



Las operaciones que se realizan en un proceso de extraccién y envasado de miel

son las siguientes:

Recepcidon de materia prima € insumos:

Se recepcionan las alzas con miel, es decir los cajones con marcos donde las abejas
han deposito la miel. Las alzas al almacenarse deben mantener las condiciones de humedad
y temperatura para evitar alterar las propiedades fisicoquimicas. Por otra parte, se

recepcionan tambores, tapas y pallets, donde se almacenard el producto terminado.

Desoperculado:

El desoperculado consiste en la remocion de los opérculos con los que las abejas

cierran las celdas del panal una vez que la miel estd madura en la colmena [11].
Escurrido:

Los cuadros desoperculados se colocan sobre bandejas para posibilitar el escurrido
de la miel [11].

Centrifugacion:

Consiste en la separacion mecéanica de cera-miel mediante la fuerza centrifuga. En
esta etapa los marcos previamente desoperculados y escurridos seran centrifugados para

lograr la extraccion completa [11].
Filtracion:

En esta etapa se eliminan la mayor cantidad de impurezas que se obtienen junto a la

miel, como restos de cera e impurezas [11].
Bombeo:

En esta operacion se lleva a cabo el transporte de semielaborado, a través de las

distintas etapas del proceso.
Decantacion:

Siendo un sistema fisico de reposo, se utiliza para quitar aquellas impurezas de
mayor densidad. Este proceso debe aplicarse de manera individual para cada apicultor, ya
gue se encuentra prohibido mezclar mieles de mas de un productor, puesto que se corre el

riesgo de contaminacion y de perder la trazabilidad [11].
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Recepciéon de insumos:

En esta etapa se recepcionan tambores y tapas aprobados por SENASA para poder
realizar el correcto envasado de miel. Estos deben poseer rotulos en donde se vuelquen los
datos correspondientes a la sala de extraccion (N° oficial), el afio de cosecha, y el nimero de

lote, tal como esta normado por la Resolucion Senasa N°186/2003 [11].
Envasado:

La miel se envasa en tambores de materiales aprobados por el Senasa listos para su

comercializacion.

Almacenamiento:

Las condiciones de almacenamiento son un punto critico en la cadena produccion-
proceso-envasado-comercializacion de la miel. Debe ser un local resguardado de los rayos
solares y de la lluvia. Por este motivo, es necesario almacenar los tambores en locales
cerrados que impidan la entrada de agua, como asi también la exposicion a los rayos solares,
ya que la accion del sol elevara los valores de Hidroximetilfurfural (HMF) y disminuird la
actividad diastésica de la miel [12].

1.8 Estrategia del Negocio

La estrategia de negocio es la planificacion por parte de una empresa de cara a la
consecucion de objetivos previamente establecidos. Hay que analizar la situacién del
mercado, la competencia y adoptar una estrategia para sumar la nueva oferta sin perjudicar
la rentabilidad del sector. Sin una estrategia de negocio, una empresa no tiene un guia para

seguir y tiene un riesgo mayor de no ser exitosa [13].

Considerando el panorama nacional e internacional referido a la produccién y
exportacion de miel, la estrategia de negocio a adoptar en este proyecto es de focalizacion,
orientado en brindar un servicio que permita integrar a los pequefios y medianos productores
apicolas de la region, donde su producto sera tratado con estrictas normas de calidad e
inocuidad, equipos de calidad alimenticia y con las habilitaciones correspondientes para poder

envasar e identificar correctamente el producto.

La compainiia tiene la oportunidad de utilizar el potencial del proyecto para generar
una imagen destacada, aplicando una visiébn enmarcada dentro de la calidad. El objetivo de
esta estrategia de negocios es que los productores puedan comercializar la miel, sabiendo

gue sus necesidades seran satisfechas con eficiencia.
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CAPITULO N°2:

Ingenieria del Producto
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2 INGENIERIA DEL PRODUCTO

En este capitulo se determinara el tipo y la calidad de materias primas e insumos
necesarios para la extraccion y envasado de miel, como asi también las caracteristicas del

producto especificado.

Descripcidn del producto sequn denominaciones corrientes del bien aproducir

La miel esta definida por el Codigo Alimentario Argentino, en el Articulo 782 - (Res
2256, 16.12.85) "Con la denominacién de Miel o Miel de Abeja, se entiende el producto dulce
elaborado por las abejas obreras a partir del néctar de las flores o de exudaciones de otras
partes vivas de las plantas o presentes en ellas, que dichas abejas recogen, transforman y
combinan con sustancias especificas propias, almacenandolo en panales, donde madura

hasta completar su formacién” [14].

Para poder comercializar la miel, debe ser extraida y envasada en establecimientos
llamados “salas de extraccion y fraccionamiento de miel” las cuales deben responder a los
requisitos establecidos por la Resolucion SAGPyA N°870/06 y por el Cbédigo Alimentario
Argentino Capitulo Il CAA-Resolucion GMC N°80/96 Reglamento Técnico MERCOSUR sobre
“Condiciones Higiénico Sanitarias y de Buenas Practicas de Elaboracion para

Establecimientos Elaboradores/ Industrializadores de Alimentos” [15].

2.1 Materias Primas

A continuacion, se describe la materia prima necesaria para la empresa, siendo
aquella que sufre transformaciones durante el proceso de produccion.
2.1.1 Alzas con miel cruda

A las salas de extraccion llegan las alzas melarias, que son los recintos que acopian
los cuadros moviles, y en los cuales se reserva la miel cruda. Las alzas melarias pueden ser

de tres tipos de altura, dependiendo de sus medidas, seran los kilogramos de miel acopiados.
e Alza melaria estandar.
e Alza melaria 3/4.
e Alza melaria 1/2 o media alza.

El tipo de alza melaria utilizada, depende de la preferencia del apicultor, en virtud de
que en las alzas estandares se acopian aproximadamente entre 25 - 30 kg de miel, en las de

¥ aproximadamente 15 kg de miel y 11 kg en las medias alzas [16].
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Dentro de las alzas se encuentran 10 cuadros moviles, que son las estructuras donde
las abejas construyen su colmena y acumulan la miel. Los cuadros méviles, como se observan
en la figura N°2.1 son portadores de laminas de cera estampada, a la cual se le imprimen los
hexagonos en la superficie. La cera estampada es adherida al cuadro por fusién a alambres
longitudinales, por medio de calor producido mediante una resistencia eléctrica sobre estos

alambres [16].

Figura N°2.1: Cuadros méviles con miel.

Fuente: Principios béasicos de apicultura [16].
De los cuadros moviles se extrae la miel cruda contenida dentro, que incluye las
impurezas naturales de la miel como cera, polen, propdleos, partes de abejas como alas o

patas.

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion
(FAO) sélo las abejas meliferas del género Apis, las especies Trigona y Melipona tienen la
capacidad de producir miel [18].

Las abejas pecoreadoras recolectan el néctar de las flores, siendo una solucién de
azucares y otros elementos que las abejas recogen de las plantas para poder fabricar la miel.
De acuerdo con su origen y la cantidad de sales, minerales, vitaminas y proteinas disponibles
en la planta, puede variar el azlcar disponible en ella [18].

Las abejas se trasladan hacia los panales para almacenar este alimento natural bajo
una temperatura aproximada de 35 °C. El néctar recolectado por las abejas pecoreadoras,
es entregado a las abejas obreras jovenes. Luego, el aleteo de las abejas ventila al producto
en elaboracion, evaporando el agua disponible hasta reducirla en un 20%. Las abejas sellan
los alvéolos octagonales con una capa de cera y, desde ese momento, la miel estd lista para
consumir [18].
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De acuerdo con la floracion, de la cual las abejas obtuvieron el néctar, serdn sus
caracteristicas y coloracién, es importante destacar que generalmente se optan

comercialmente por mieles claras, las cuales provienen de citricos o de multiflores.

Miel de Citricos: Se caracterizan por su color claro, que va del blanco agua al ambar
extra. Poseen un aroma caracteristico, muy singular debido a la presencia de una sustancia
aromética especifica que recuerda el de la flor de los Citrus. El gusto es muy diferente al resto

de las mieles claras debido a su acidez muy marcada [19].

Miel de Multiflores: Producida a partir del néctar de varias especies vegetales
diferentes, y en proporciones muy variables, en las cuales se encuentran presentes especies
como los tréboles, alfalfas, cardos, y otras, que permiten obtener mieles claras, de gusto muy
suave [19].

Segun el Cédigo Alimentario Argentino, Articulo 783 - (Res 2256, 16.12.85), en la
Resolucion GMC N°015/94 Incorporada por Resolucion MSyAS N°003, 11.01.95, se destacan
las principales caracteristicas de la miel [14]:

Caracteristicas Fisicoquimicas:

La consistencia de la miel podra ser fluida, viscosa o sélida, cristalizada total o
parcialmente. No presentard signos de fermentacion ni ser efervescente. No debera contener

ningun aditivo.

La miel tendra su contenido normal de polen, el cual no debe ser eliminado en el
proceso de filtracién. No debera contener mohos, insectos, restos de insectos, larvas, huevos,

asi como substancias extrafias a su composicion [14].

Humedad: La miel es un alimento de humedad intermedia. Su contenido de agua
suele oscilar entre 14 a 20%, dependiendo de las condiciones climaticas, periodo del afio,
humedad inicial del néctar y grado de maduracién alcanzado en la colmena. La cosecha de
mieles no operculadas o inmaduras ocasiona una humedad elevada en este producto, cuyo
mayor inconveniente es el aumento en el riesgo de fermentacion. El indice de refraccion, la
humedad y el contenido de sélidos totales, son parametros correlacionados. El porcentaje

maximo de humedad permitido es de 18% segun la legislacion vigente [14].

pH: Es un parametro que permite ejercer control de calidad y que a la vez permite
juzgar su origen, ya sea floral o de mielada, también es un indicador de deterioro por

fermentacion. La acidez no debe superar los 40 miliequivalentes por kilogramo. Los valores
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promedio de pH para las mieles florales se encuentran comprendidos entre 3.0 y 4.5 debido

a la presencia de acidos organicos [14].

Actividad de agua (aW): Se considera como la cantidad de agua libre que tiene un
alimento disponible para el desarrollo microbiano y para que se lleven a cabo una serie de
reacciones quimicas. Tiene valor minimo de 0 y un maximo de 1 y cuanto mas bajo sea este
valor, mas se conserva el alimento. En el caso de la miel, ésta se encuentra relacionada con

la viscosidad, oscilando entre 0,55y 0,80. [14].

Nitrofurano: Es un grupo de sustancias antimicrobianas, utilizadas para controlar
agentes patégenos en muchos animales. Se incluye dentro de los antibiéticos sintéticos que
se obtienen exclusivamente por sintesis quimica. Los grupos que producen los nitrofuranos

son varios:
e Nitrofurazona.
e Furazolidona.
e Furaltadona.
¢ Nitrofurantoina.

¢ Nifuraldezona.

Nifupirazina.

Su utilizacion esta prohibida en especie animales cuyos productos o carne son
utilizados en alimentacion humana, debido a que los mismos y sus metabolitos permanecen

en el alimento enlazados a proteinas.

Hidroximetilfurfural (HMF): Es un indicador de la frescura de la miel, al igual que las
actividades de la enzima invertasa y la diastasa. EIl HMF es un compuesto (aldehido) que se
forma por deshidratacién de azlcares, especialmente fructosa, su valor no debe superar los
40 mg/kg.

Andlisis de Residuos de Plaguicidas: Los plaguicidas son productos quimicos que se
utilizan para eliminar insectos (insecticidas), plantas no deseadas (herbicidas), impedir el
desarrollo de hongos y mohos (fungicidas), eliminar 4caros (acaricidas), eliminar roedores
(rodenticidas), etcétera. El uso excesivo de estos agroquimicos o una aplicacion demasiado
cercana al momento de la cosecha puede provocar un exceso de residuos en los productos

alimenticios, no cumpliendo con los Limites Maximos de Residuos mencionados. El consumo
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de alimentos que no cumplan con estos limites puede ocasionar un riesgo para la salud de

los consumidores.

Para este analisis se toma como referencia el Plan Nacional de Control de Residuos

e Higiene en Alimentos (PLAN CREHA) de Senasa, teniendo en cuenta ademas cumplir con

las exigencias del pais de destino. Los tipos de plaguicidas, principios activos y limites

maximos de residuos admitidos segun Plan CREHA — Senasa y el pais de destino, se

observan en la tabla N°2.2.

En la tabla N°2.1 se observa un resumen de las caracteristicas fisicoquimicas de la

miel, con los limites establecidos de acuerdo con el Cédigo Alimentario Argentino.

Tabla N°2.1: Caracteristicas fisicoquimicas de la Miel.

Parametros Valor Minimo Valor Maximo
Humedad (%) - 18
Actividad Acuosa 0,55 0,80
Acidez (mEq/kg) - 40
Ph 3 4.5
Nitrofurano 0
Hidroximetilfurfural (mg/kg) - 40

Fuente: Cédigo alimentario argentino, capitulo X, Alimentos Azucarados [14].
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Tabla N°2.2: Limites de plaguicidas permitidos por SENASA.

Tipo Principio Activo Limite Maximos de Residuos
(LMR) (ng/kg) segun SENASA
Hexaclorobenceno 10
Dieldrin 10
Aldrin 10
Plaguicidas Clorados | Heptacloro 10
Lindano 10
A B Endosulfan 10
Metoxicloro 50
Bromofos 5
Plaguicidas Diazinén 5
Fosforados Etilbromofos 5
Clorpirifos Etil 5
Cumafos 10
Antiparasitarios Amitraz 10
Estreptomicina 10
Tilosina Ay B 0,5
Antibacterianas Sulfonamidas 10
Dihidroestreptomicina 20
Tetraciclinas G2 5
Piretroides Fluvalinato 2
Carbamatos 10

Fuente: Plan CREHA animal [29].

Caracteristicas Microbioldgicas:

La miel es un producto muy estable respecto a los microorganismos debido a su

composicion. Las caracteristicas microbiologicas de la miel se establecen en la tabla N°2.3.

Tabla N°2.3: Caracteristicas microbioldgicas de la Miel.

Microrganismos Valor
Coliformes totales Ausenciaenlg
Salmonella Ausenciaen1g
Shigella Ausenciaen 25 g
Hongos y levaduras 10UFCenlg

Fuente: Cédigo alimentario argentino, capitulo X, Alimentos Azucarados [14].

Caracteristicas Organolépticas:

Color:

Esta propiedad depende del origen boténico de las mieles, de esta manera se pueden

encontrar mieles blancas casi transparentes hasta mieles de color &mbar oscuro, casi hegras.
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También existen mieles &mbar con matices rojizos, grisdceos o verdosos. Se sabe que cuanto
mas oscura es la miel, mas rica es en fosfato de calcio y en hierro, asi como mas rica en
vitaminas B y C y, por lo tanto, mas adecuada para satisfacer las necesidades nutricionales
[20].

Sabor y Aroma:

Las mieles presentan una gran variedad de olores y sabores, relacionadas
principalmente a las flores visitadas por las abejas. Algunas de estas caracteristicas pueden
distinguirse en el “flavor”, que es la combinacién compleja de sensaciones olfativas, gustativas
y trigeminales (sensaciones quimicas en la nariz, boca o garganta), percibida durante la
degustacion de un producto [20].

Las principales notas de flavor pueden agruparse en siete familias: floral, frutal,
vegetal, aromatico, quimico, animal y célido. Los compuestos que influyen en el olor y sabor
de las mieles son, principalmente, acidos organicos, aldehidos y polifenoles, ademas de los
azucares que originan el dulzor [20].

Otros atributos que pueden considerarse en las mieles es la textura, percibida como
sensaciones tactiles en la boca, entre ellas la sensacion de adherencia en las mieles liquidas

y la disolucién de los cristales en las mieles cristalizadas [20].

Las caracteristicas organolépticas de la miel se resumen en la tabla N°2.4.

Tabla N°2.4:; Caracteristicas organolépticas de la Miel.

Caracteristica Valor
Aspecto Ligero turbio
Olor Caracteristico
Sabor Acido
Color Blanca a Ambar Oscuro

Fuente: Revista de Apicultura de Mieles y Abejas [20].

2.2 Insumos

A continuacion, se describen los insumos necesarios para la empresa, siendo
aquellos materiales que intervienen durante el proceso de produccion, como material de

empague y embalaje.
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2.2.1 Tambores

Son recipientes de acero de 59 cm de didmetro y 88 cm de altura, los cuales cumplen
con las exigencias establecidas en el Capitulo IV, Anexo | del Cédigo Alimentario Argentino,
cuentan con una capacidad de 200 litros, cuentan con un revestimiento interno de barniz
sanitario, con certificado curado en horno a 300 grados Celsius para garantizar la resistencia
y eliminacion de olores a solventes y otros contaminantes cuando se utilizan tambores
reacondicionados. Los envases cuentan con tapas y aros de cierre, que aseguran un

movimiento 6ptimo del recipiente [21].

El envase metdlico (tambor) a reciclar y reciclado para uso en miel debe identificarse
y separarse fisicamente en la planta recicladora de cualquier otro tambor destinado a otro uso.
La identificacion de cada envase donde se ubicara la miel extraida directamente de las
colmenas se realizard en la zona planografica, haciendo constar con pintura indeleble el
namero oficial de la Sala de Extraccién y a continuacién, en la misma linea de escritura y

separadas con una barra, las DOS (2) ultimas cifras del afio de obtencién [22].

La identificacion del envase se realiza mediante un cédigo de barras y numeracién
otorgada por el sistema informético e implementado desde las fabricas de envases, para
posteriormente registrar los eventos que estan vinculados al origen, movimientos y procesos
a los que puede someterse la miel hasta su exportacion. Dicha identificacion se realizara en
la zona planogréfica, haciendo constar con pintura indeleble [23]. Los envases utilizados para

el almacenamiento de miel pueden observarse en la figura N°2.2.
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Figura N°2.2: Tambores para envasado de Miel.

Fuente: Infomiel [24].

2.2.2 Pallets

Los pallets tipo Arlog de madera, son plataformas rigidas portatiles que se usan para
consolidar envios y permitir el facil traslado ya sea de los tambores con miel, y de las alzas
melarias, como puede visualizar en la figura N°2.3. Este tipo de pallet cuenta con las

siguientes caracteristicas [25]:
Caracteristicas:
¢ Dimensiones:1 mx1,2m
¢ Capacidad de carga: 1200 kg

Para transportar alzas, en un pallet se puede cargar 28 alzas vacias y entre 16 y 20
alzas con miel. Al momento de paletizar su base esta compuesta por 4 alzas, por otra parte,

el paletizado de tambores con miel se realiza colocando 4 tambores.
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Figura N°2.3: Pallets de madera para el traslado de alzas y tambores.

Fuente: Palelog [25].

2.3 Producto: Miel refinada

El producto final obtenido sera miel libre de impurezas, la cual cumplird con las
reglamentaciones de exportacion, CODEX NORMA PARA LA MIEL (CODEX STAN 12-1981,
REV. 1 1987).

Figura 2.4: Miel pura, posterior al proceso de extraccion.

Fuente: BBC, News Mundo [27].
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La miel vendida como tal no deber& contener ningun ingrediente adicional, incluidos
los aditivos alimentarios, ni tampoco adicion alguna que no sea miel. La miel no debera
contener ninguna materia, sabor, aroma 0 mancha objetables que hayan sido absorbidas en
materias extrafias durante su procesamiento y almacenamiento. Ademas, no debera haber
comenzado a fermentar o producir efervescencia. No se podra extraer polen ni ningdn
constituyente particular de la miel excepto cuando sea imposible evitarlo para garantizar la

ausencia de materias extrafias, inorganicas u organicas [28].

No debera calentarse ni elaborase la miel en medida tal que se modifique su
composicion esencial y/o se menoscabe su calidad. No se deberan utilizar tratamientos

quimicos o bioquimicos para influir en la cristalizacion de la miel [28].

Caracteristicas fisicas y guimicas:

(Basado en la nomenclatura comun del MERCOSUR) [29]. Las caracteristicas

fisicoquimicas de la miel se resumen en la tabla N°2.5.

Tabla N°2.5: Caracteristicas fisicoquimicas de la Miel.

Parametros Valor Maximo
Humedad (%) 18
Hidroximetilfurfural (mg/kg) <40
Acidez libre (mEqg/kg) 20
Ph 3-45
Cenizas (%) 0,1-0,6
indice de Diastasa (Escala de Gothe) >8
Particulas extrafias Libre

Fuente: Secretaria de Agricultura, Ganaderia y Pesca [29].

Caracteristicas organolépticas:

Las caracteristicas organolépticas de la miel se resumen en la tabla N°2.6.

Tabla N°2.6: Caracteristicas organolépticas de la Miel.

Caracteristica Valor
Aspecto Ligero turbio
Olor Caracteristico
Sabor Acido
Color Blanca a Ambar Oscuro

Fuente: Revista de Apicultura de Mieles y Abejas [20].
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Caracteristicas microbioldgicas:

Las caracteristicas microbiolégicas de la miel se establecen en la tabla N°2.7.

Tabla N°2.7: Caracteristicas microbioldgicas de la Miel.

Microrganismos

Valor

Coliformes totales

Ausenciaenlg

Salmonella

Ausencia en 25 g

Shigella

Ausencia en 25 g

Hongos y levaduras

Menos de 10 UFCenlg

Fuente: Secretaria de Agricultura, Ganaderia y Pesca [29]

Metales pesados:

Los niveles de aceptacion de metales pesados en la miel se establecen en la tabla

N°2.8:
Tabla N°2.8: Nivel de deteccién permitido de metales pesados en la Miel.
Metal Maximo Nivel de Deteccion

Plomo (ug/kg) 50

Cadmio (ug/kg) 10

Arsénico (ug/kg) 15

Mercurio (ug/kg) 20

Cobre (ug/kg) 10

Fuente: Secretaria de Agricultura, Ganaderia y Pesca [29].
Aditivos:
Se prohibe expresamente la utilizacion de cualquier tipo de aditivo [29].

Higiene:

La miel debera estar exenta de sustancias inorganicas u organicas extrafias a su
composicion tales como insectos, larvas, granos de arena y no exceder los maximos niveles
tolerables para contaminaciones microbioldgicas o residuos toxicos. Su preparacion debera
realizarse de conformidad con los Principios Generales sobre Higiene de Alimentos

recomendados por la Comision del Codex Alimentarius, FAO/OMS [29].

Contaminantes quimicos:
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La miel no debera contener residuos de los siguientes compuestos quimicos,

establecidos en la tabla N°2.9:

Tabla N°2.9: Compuestos quimicos en la Miel.

Compuesto Quimico

Nivel de Deteccion Permitido

Grupo de Tetraciclinas (Tetraciclina,
oxitetraciclina y clortetraciclina)

No detectables

Macrolidos (Tilosina)

No detectables

Grupo Aminoglucésidos (Estreptomicina,
dihidroestreptomicina)

No detectables

Fenicoles (Cloranfenicol)

No detectables

Grupo Sulfonamidas (Sulfadimetoxina,
sulfaquinoxalina, sulfametazina, sulfatiazol,
sulfadiazina, sulfametizol, sulfisoxazol,
sulfamerazina, sulfametoxipiridacina,
sulfametoxazol)

No detectables

Metabolitos de Nitrofuranos

No detectables

Antiparasitarios (Amitraz)

No detectables

Plaguicidas clorados

No detectables

Plaguicidas fosforados

No detectables

Grupo Piretroides (Fumagilina, fiumetrina,
fluvalinato)

No detectables

Grupo Carbamatos (Aldicarb + metabolitos,
carbaril, carbofuran + metabolitos)

No detectables

Grupo Bifenilos Policlorados

No detectables

Fenol

No detectables

Fuente: Secretaria de Agricultura, Ganaderia y Pesca [29].

2.4 Descripcién, nombre y marca del bien a producir

El producto obtenido serd miel pura, sin aditivos ni conservantes, la cual se
comercializara con el nombre “El Aguijon” en tambores de 200L. El envase utilizado es el

indicado por las reglamentaciones de exportacion, explicado en el apartado 2.2.1.

El producto final est4 destinado a ser utilizado como alimento sin tratamiento previo
0 bien como materia prima de otro alimento. Debido a esto, la miel “El Aguijén” cumple con
los mas altos estandares de inocuidad y buenas practicas de manufactura, que se detallaran

en el capitulo N°8.
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CAPITULO N°3:

Estudio de Mercado
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3 ESTUDIO DE MERCADO

El estudio pretende aportar una descripcion general de como se encuentra el
mercado, dentro del territorio de la Republica Argentina como asi también en el mercado
internacional. Identificando oportunidades de comercializacion de la miel y debilidades del
sector.

Este analisis brinda informacion acerca del precio apropiado para adquirir la materia
prima, como asi también el valor del producto. Por otra parte, cuando el estudio se realiza
como paso inicial de un propdsito de inversién, permite determinar la capacidad de la planta
a instalar, lo que posibilita conocer mas adelante el dimensionamiento de esta, con las
previsiones correspondientes para las ampliaciones posteriores, consecuentes del

crecimiento a futuro de la empresa.

3.1 Panorama Internacional
3.1.1 Produccion Internacional

La produccion mundial de miel se encuentra alrededor de 1,83 millones de toneladas
anuales, segun la FAO, (Food and Agriculture Organization, Organizacion para los Alimentos

y la Agricultura, de las Naciones Unidas) [30].

Segun los ultimos datos publicados por la FAO, en el afio 2022 Argentina fue el
principal productor de toneladas de miel en América, seguido por Brasil y luego Estados
Unidos. Las toneladas producidas pueden visualizarse en la figura N°3.1, donde ademas se

observa a otros paises de la region.
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Produccion de Miel en Ameérica durante el afio 2022
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Figura N°3.1: Produccién de miel en América, durante el afio 2022.

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30].

Al analizar la produccién mundial, durante el afio 2022, China fue el principal
productor de miel a nivel mundial, produciendo aproximadamente 462.000 toneladas, Turquia
se ubico en segundo lugar, Irdn en tercer lugar, mientras que Argentina se encuentra en cuarto
lugar en la produccion mundial con 71.000 toneladas, esto puede visualizarse en la figura
N°3.2 [30].

Produccion de Miel en el Mundo durante el afio 2022
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Toneladas

Figura N°3.2: Produccion de miel mundial, durante el afio 2022.

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30].
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Analizando el promedio de produccién mundial, en un periodo de diez afios, desde
el afo 2012 hasta el afio 2022 inclusive, Asia es el continente con mayor produccion de miel
natural, con una participacion de aproximadamente el 47,2%, mientras que América,

representa el 18,7%.

Teniendo en cuenta este periodo, China es el principal productor de miel a nivel
mundial, produciendo aproximadamente 475.000 toneladas, mientras que Argentina se
encuentra en cuarto lugar con un promedio de 72.000 toneladas, valores similares al afio 2022
[30].

En la figura N°3.3, se observan las toneladas promedio producidas por los principales
productores en un periodo de diez afos, desde el afio 2012 hasta el afio 2022 inclusive.

Produccion de Miel Mundial en el periodo 2022-2012
China 475000
Turquia
Iran
argenting I

Estados Unidos

0 100000 200000 00000 400000 500000

Toneladas

Figura N°3.3: Produccion de miel mundial, durante el periodo 2012-2022.

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30].

3.2 Exportaciones

Segun los datos mas actualizados encontrados de organismos oficiales, el total de
exportaciones de miel a nivel mundial en el afio 2022 fue de U$S 2.7 billones. El valor de las
exportaciones globales de miel cay6 un 0.74% desde 2021 a 2022, teniendo en cuenta que

en el afio 2021 se obtuvo a nivel mundial la mayor rentabilidad econémica [30].

Analizando el promedio de exportaciones mundiales, es un periodo de diez afios,
desde el afio 2012 hasta el afio 2022 inclusive, los principales paises exportadores de miel
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son China, Argentina, México, Ucrania y Vietnam. Durante el afio 2022, Argentina fue uno de

los mayores exportadores mundiales de miel [31].

Las toneladas exportadas durante el afio 2022 pueden visualizarse en la figura N°3.4.

Principales paises Exportadores de Miel
durante el afio 2022
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Figura N°3.4: Principales paises exportadores de miel, durante el afio 2022.

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [31].

3.3 Importaciones

Analizando el promedio de importaciones mundiales, desde el afio 2012 hasta el afio
2022 inclusive, los principales paises importadores de miel son Estados Unidos, Alemania,
Reino Unido, Japo6n, Francia. Estos paises, ademas de ser importantes consumidores de
productos apicolas, también son exigentes en materia de calidad y resaltan la importancia de
resguardar la salud del consumidor. Por este motivo, exigen que las mieles ingresen libres de
residuos de antibiéticos y agroquimicos o con certificados sanitarios que avalen, no solamente

al producto, sino a los apiarios de los cuales proviene la miel [30].

Durante el afio 2022, Estados Unidos, Alemania, Reino Unido y Japén, fueron los
mayores importadores mundiales de miel, donde Estados Unidos siendo el principal
importador, adquirié aproximadamente 205.000 toneladas de miel, de las cuales 42.500

fueron de Argentina [32].

Las toneladas importadas durante el afio 2022 pueden visualizarse en la figura N°3.5.
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Principales paises Importadores de Miel
durante el afio 2022
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Figura N°3.5: Principales paises importadores de miel, durante el afio 2022.

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30].

3.4 Panorama Nacional

3.4.1 Produccion Nacional

De acuerdo con la informaciéon brindada por la FAO (Food and Agriculture
Organization, Organizacion para los Alimentos y la Agricultura, de las Naciones Unidas)
Argentina, es el principal productor de América, ocupando ademas el cuarto lugar en cuanto
a volumen de produccion mundial de miel luego de China, Turquia e Iran, por otra parte, ocupa

uno de los primeros puestos como exportador, durante los Gltimos afios [30].

Argentina exporta el 95% de su produccién de miel, la que es reconocida por su
calidad a nivel mundial. Del total de las exportaciones de miel, un 98% corresponde a miel a
granel. Por otra parte, la baja demanda mundial de miel fraccionada estd en manos de

empresas pequefias que negocian puntualmente con cada pais afio a afio [33].

Argentina presenta un mercado interno de escaso desarrollo, comparandolo con el
de otros paises. Este déficit de explotacion viene dado por el bajo consumo de miel, y otros
productos de la colmena, que presentan los argentinos en general. Esto es consecuencia de
gue el habitante promedio no posee el habito de consumo regular. El promedio mundial de
consumo es de 220 gramos por habitante al afio, mientras que en Argentina no supera los

180-200 gramos por habitante al afio [34].
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El mercado interno de la miel representa muy poco volumen de produccién, se estima
que se consume s6lo el 10% del mismo. Sin embargo, la informalidad de la actividad no

permite visualizar o cuantificar con exactitud la verdadera proporcién del mercado interno.

3.4.2 Proveedores

Los proveedores para el servicio de extraccidbn y envasado de miel son los
apicultores, los cuales cuenta con colmenas y desean exportar su miel. Cada productor debe
estar registrado ante RENAPA el cual es el Registro Nacional de Productores Apicolas si
cuentan con una explotacion apicola de 20 o mas colmenas, ya sean de cria, produccion de

ndcleos, reinas, miel, jalea real, propéleos y polen.

Cabe destacar que las colmenas, son trasladadas a diferentes partes de Argentina
para aprovechar las floraciones producidas en cada estacién y asi obtener mejor calidad y
variacion de miel. Los proveedores con mayor disposicién de colmenas se encuentran en las
provincias de Buenos Aires, Entre Rios y Santa Fe, por lo que los principales proveedores se

encontraran en el noreste argentino.

A continuacién, en la tabla N°3.1, se podra observar las 5 principales provincias con

mayor cantidad de colmenas en Argentina y sus respectivas salas de extraccion de miel.

Tabla N°3.1: Principales provincias con mayor cantidad de colmenas.

Provincia Colmenas Salas de Extraccion
Buenos Aires 1.544.143 851
Entre Rios 859.406 155
Santa Fe 393.095 105
Coérdoba 352.084 122
La Pampa 233.427 66

Fuente: Visor de Apiarios y Colmenas. [35].

3.5 Analisis de lademanda

A nivel nacional, los habitos de consumo local de miel no son significativos (180- 200
gr./per cépita/afo), por ello se realizar4 un andlisis de la demanda a nivel internacional con
los principales compradores de miel argentina [36], los cuales pueden ser considerados como
potenciales clientes. El consumo mundial promedio se ubica en los 220 gr./hab./afio, aunque
entre los paises desarrollados como Japén, Estados Unidos o Alemania, el consumo supera

el kilogramo anual per capita [33].
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Las preferencias varian de acuerdo con las caracteristicas que poseen. Las ventas
de las mieles mono florales y de origen han ido en aumento, alcanzando un 10% dentro del
mercado. Esta tendencia refleja la preocupacién de los consumidores respecto del origen de
los productos que consumen, para asi evitar las falsificaciones. Durante los Ultimos afios, la
miel organica ha visto un aumento de su consumo y una mayor disposicion de los
consumidores para adquirir este tipo de producto, sobre todo en paises como Alemania, Reino
Unido y Escandinavia. Cabe aclarar que este tipo de mieles, tanto organica como aquellas
que poseen algun tipo de certificacion, son mejores pagadas en el mercado mundial. La miel
liquida, de color claro y sabor suave, es la miel preferida por los consumidores europeos [37].

Se realiza el analisis de la demanda comparando Argentina y Estados Unidos, ya que
este Ultimo es el principal pais importador de miel en los Ultimos diez afios, diferenciandose
notablemente de Alemania, el segundo pais importador. Este andlisis se lleva a cabo para
determinar si el producto obtenido sera exportado o bien sera comercializado en territorio

nacional.

3.6 Determinacion del Consumo Aparente

El Consumo aparente, es una forma de medir la cantidad de producto que dispone
un pais para su consumo. En esta estimacion se considera la produccion nacional y las

importaciones, asi como la exportacion de miel.

Para realizar el analisis en Argentina se grafican los valores de la tabla N°3.2 para

analizar el comportamiento del consumo aparente.

Consumo Aparente = Producciéon Nacional + Importaciones - Exportaciones
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Tabla N°3.2: Consumo aparente nacional.

Afo Produccion Exportacion (t) Importacion (t) Consumo
Nacional (t) Aparente (t)

2012 76.000 75.135 0 1.004
2013 67.500 65.180 0 2.355
2014 76.000 54.500 0 21.522
2015 52.600 45.659 0 6.988
2016 68.123 81.182 0 0
2017 76.379 70.321 0 6.132
2018 79.468 68.691 0 10.799
2019 79.140 63.521 0 15.682
2020 72.183 68.984 0 3.206
2021 70.715 60.406 0 10.313
2022 70.437 71.738 0 0

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30] [31].

Consumo Aparente: Argentina
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Figura N°3.6: Consumo aparente en Argentina.

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30] [31].

En la figura N°3.6 se puede visualizar la brecha entre la produccion de miel y
el consumo aparente en Argentina. Se interpreta que el consumo es muy bajo en
nuestro pais, inclusive se puede observar que en aquellos afios donde las toneladas
exportadas disminuian, fueron comercializadas internacionalmente en los afios

posteriores.

Debido al bajo consumo nacional, se procede a realizar un andlisis de

consumo aparente para Estados Unidos, ya que es el principal importador de miel a
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nivel mundial y puede ser considerado, como se menciond anteriormente, un mercado

potencial. Para llevar a cabo el analisis se grafican los valores de la tabla N°3.3.

Tabla N°3.3: Consumo aparente de Estados Unidos.

Afo Produccion en Exportacion a Importacién a Consumo
EE.UU (t) EE.UU (t) EE.UU (t) Aparente (t)
2012 64.544 6 141.017 205.555
2013 67.812 6 152.845 220.651
2014 80.862 6 165.944 246.800
2015 71.007 6 175.205 246.206
2016 73.429 7 166.477 239.899
2017 67.596 8 202.565 270.153
2018 69.857 8 197.866 267.715
2019 71.179 8 188.881 260.052
2020 66.948 8 196.641 263.581
2021 57.490 9 220.231 277.712
2022 56.849 10 205.156 261.995

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30] [31].

Consumo Aparente: Estados Unidos
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Figura N°3.7: Produccién vs consumo aparente en Estados Unidos.

Fuente: Elaboracion propia, con datos proporcionados por Estadisticas FAO [30] [31].

En la figura N°3.7 se puede visualizar la brecha entre la produccion de miel y el
consumo aparente. Se interpreta que el consumo es muy alto en Estados Unidos con respecto

a su produccion e importacion, indicando una demanda insatisfecha, siendo aquella demanda
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que no ha sido cubierta en el Mercado y que puede ser cubierta al menos en parte, por el

presente proyecto de inversion.

3.7 Analisis de la produccién a elaborar

El objeto de este proyecto sera la puesta en marcha de la instalacién de una planta
de extraccion y envasado de miel, que llevard consigo la adquisicion de las colmenas
necesarias para su exportacién, siendo el pais de destino Estados Unidos, ya que posee una
demanda insatisfecha, como se evidencio en el apartado 3.6, donde la futura empresa podria

ocupar un nicho en este mercado.

Para estimar la cantidad aportada por el proyecto de inversién, se tomo6 conocimiento
que Argentina, cuenta actualmente con 1209 salas de extraccion de miel registradas, con una
produccion de miel nacional de 71.000 toneladas en el afio 2022. De las cuales se exporta el
95%, y el 98% de lo que se exporta es enviado en tambores de 200 L.

El consumo per capita en Estados Unidos es de 1 kg/afio, de acuerdo con los datos
demograficos, el pais cuenta actualmente con 336.690.000 habitantes, lo que representa
336.690 toneladas de consumo anual.

Cantidad de miel consumida en Estados Unidos = Cantidad de habitantes* Consumo

per capita
Cantidad de miel consumida = 336.690.000 hab.* 1 kg/afio * hab
Cantidad de miel consumida= 336.690.000 kg / afio = 336.690 t/afio

Para determinar la demanda insatisfecha de Estados Unidos, se procede de la
siguiente manera, teniendo en cuenta la cantidad de miel consumida y el consumo aparente
al afio 2022.

Demanda Insatisfecha = Cantidad consumida - Consumo aparente
Demanda Insatisfecha = 336.690 (t /afio) - 261.995 (t /afio)
Demanda Insatisfecha = 74.695 (t /afio)

La demanda insatisfecha de Estados Unidos es de 74.695 toneladas, lo cual
representa aproximadamente el 100% de la miel producida en Argentina, por lo cual no es
posible plantear un escenario donde la planta cubra totalmente la demanda insatisfecha del

pais extranjero, ya que seria necesario adquirir toda la produccién nacional.
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Analizando la cantidad de colmenas y salas de extraccion de miel de las principales
provincias productoras de Argentina, el 95% de la miel se exporta a granel y menos del 1%
de exporta fraccionado, de acuerdo con lo indicado en la pagina de prensa del gobierno de la
provincia de Mendoza. Considerando que el pais de destino, Estados Unidos, adquiere mayor
volumen de miel a granel, la planta podra absorber alrededor de un 0,7% de la demanda
insatisfecha, lo que representan 498 toneladas anuales de miel para exportar a Estados

Unidos.

Por otra parte, este volumen de miel permite el envio de contenedores, con tambores
en su capacidad maxima, ademas, siendo esta la capacidad técnica y econdémica aceptable
para la puesta en marcha de los primeros afios de la empresa.

Para calcular el nUmero de colmenas necesarias que permitiran el funcionamiento de
la Planta, se tiene en cuenta que, debido a la vegetacion, cada colmena genera
aproximadamente, entre 35-42 kg de miel, tomando como promedio 38 kilogramos de miel

por cada colmena.
Cantidad de colmenas necesarias = 498.000 kg % 38 kg/colmena

Cantidad de colmenas necesarias = 13.105 colmenas
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CAPITULO N°4:

Localizacion de la Planta
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4 LOCALIZACION

El objetivo de este capitulo es encontrar el lugar adecuado para la ubicacion de la
planta de extraccion y envasado de miel a granel, con el costo total mas bajo posible, teniendo

en cuenta los factores involucrados para la eleccién del lugar.

4.1 Factores determinantes para la seleccidén de una localizacion

La eleccién de la ubicacion del lugar conveniente para situar una planta industrial

requiere del estudio de diversos factores:
e Materia Prima.
e Puertos.
e Parques Industriales.

4.1.1 Disponibilidad de la materia prima

La materia prima necesaria para llevar a cabo el proyecto es la miel, los proveedores
de ésta seran los productores apicolas de la zona, por lo que debe tenerse en cuenta que la
sala de extraccion debera ubicarse lo mas cerca posible de las zonas donde se ubican las

colmenas, con el objeto de tener rapidez en las entregas y un minimo costo de transporte.

Se desea obtener una miel clara o de color &mbar para la exportacion, ya que es de
mayor precio en el mercado, la zona a instalar la sala sera en las regiones cuya calidad de la

miel asegure dicha coloracién.

El tipo de miel depende de la floracion que es visitada por las abejas, donde recogen
el néctar y el polen. El néctar es el que da origen a las caracteristicas organolépticas de cada
miel (sabor, aroma, color) y los granos de polen son los que determinan el color que tendra

finalmente la misma [38].

Se prefiere miel de citricos, girasol, chilca, entre otras floraciones de las cuales se
obtiene miel de aspecto ambar claro y ambar extra claro. La mayor produccién de estas mieles
se logra en las provincias de la region centro y de la region del noroeste argentino. Estas

floraciones, dependiendo la zona se dan entre los meses de septiembre a mayo inclusive [38].
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4.1.2 Puertos

El producto serd exportado, por lo que se trata de un mercado externo. Como se
analizo en el capitulo 3, Estudio de mercado, en el apartado 3.6, la miel acondicionada sera
exportada a Estados Unidos.

En caso de las zonas de consumo, es necesario tener en cuenta la presencia del
puerto, ya que el transporte internacional de productos fuera de Mercosur se realiza sobre
todo por via maritima. El puerto de Buenos Aires concentra 60% del trafico portuario, aunque
los puertos de Santa Fe y Entre Rios también son muy importantes. Los rios Uruguay y Parana
son importantes vias para conectar Buenos Aires con las areas econémicas en el interior del
pais [39].

4.1.3 Parques industriales

El proceso de extraccion y envasado de miel a granel se llevara a cabo en un parque
industrial, ya que éstos ofrecen la infraestructura para establecer a las empresas y poder llevar
a cabo las actividades industriales.

El desarrollo de una industria en un parque industrial permite potenciar la
productividad, obteniendo ademas beneficios econdmicos al compartir ciertos servicios, lo que

se traduce en la reduccién de costos y optimizacion de los recursos.

Actualmente en Argentina se registran 363 parques industriales, tanto publicos como
privados o mixtos [40]. La empresa llevara a cabo sus actividades en un parque, donde el
rubro no afecte el normal funcionamiento de otras empresas, protegiendo, ademas, el

producto a elaborar.

4.2 Macro-Localizacion

Existen dos métodos para determinar la macro-ubicacién de la planta:
e Método del cribado.
e Método de las puntuaciones ponderadas.

4.2.1 Método del cribado

En este método se emplean varios mapas esquematicos del pais, y consiste en
esencia, en sombrear o delimitar, en cada uno de los mapas individuales, las zonas o regiones
que cuentan con los factores de interés. Superponiendo todos los mapas, las zonas o regiones

que cuenten con la mayor cantidad de factores de interés representaran las regiones donde
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ubicar la planta. Por consiguiente, puede enfocarse la atencién sobre una cantidad
relativamente pequefia de sitios que se suponen apropiados, y el problema de localizacion se

simplifica.

A continuacién, presentamos los mapas de Argentina, figura N°4.1, figura N°4.2 y

figura N°4.3, donde se encuentran los factores de interés analizados en el apartado 4.1:
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Disponibilidad de la materia prima:

200 ma

Figura N°4.1: Disponibilidad de la materia prima.

Fuente: Elaboracion propia, visor de Apiarios y Colmenas. [35].
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Zonas de Puertos:

LS =

Figura N°4.2: Puertos argentinos.

Fuente: Elaboracion propia, ubicacion de puertos argentinos. [39].
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Parques Industriales:

.'

=

Figura N°4.3: Parques Industriales.

Fuente: Elaboracion propia, ubicacion de parques industriales. [40].
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Luego de realizar el método del cribado y de analizar los factores determinantes para
la localizacion, se definieron las regiones en las cuales seria favorable la ubicacién de la sala

de extraccién y envasado de miel para exportacion.

En la figura N°4.4, se observa el mapa de conclusién al aplicar el método del cribado,
donde se acot6 la zona de localizacion de la planta, en tres grandes zonas, estas regiones
comprenden el limite entre las provincias de Entre Rios y Santa Fe, Entre Rios y el noreste

de la provincia de Buenos Aires y el sur de Buenos Aires.

Figura N°4.4: Mapa de conclusién aplicando el método de cribado.

Fuente: Elaboracion propia [35] [39].

4.2.2 Método de las puntuaciones ponderadas

Para evaluar comparativamente las zonas, se completara el estudio mediante el
método de las puntuaciones ponderadas. Este método consiste en acotar la zona de acuerdo
con la importancia de los distintos factores a tener en cuenta para la localizacién de la sala de
extraccion de miel, en base a costos de fabricacion y venta, de manera tal que la sumatoria
de todas las ponderaciones se eleve hasta 1000. Luego se le asigna una puntuacion de cada
regibn a cada uno de los factores. Estos porcentajes se multiplicaran después por las

ponderaciones y dicho resultado da idea del grado de perfeccion.

Los factores a consideran son:

45



A continuacion, en la tabla N°4.1 se analizan con las tres regiones seleccionadas con

Disponibilidad de materia prima.

Zonas puertos.

Parques Industriales.

el método de las puntuaciones ponderadas.

Tabla N°4.1: Puntuaciones ponderadas.

Sur de Oeste de Este de Santa
Ponderacién Buenos Aires Entre Rios Fe
Factores ercl:ct));zes a % Grado % Grado % Grado
Perfec de Perfec de Perfec de
Pond. Pond. Pond.
Disponibilidad | 500 80 400 90 450 75 375
de Materia
Prima
Zonas de 150 80 120 90 135 85 127,5
Puertos
Parques 350 75 262,5 90 315 85 2975
Industriales
Total 1000 782,5 900 800

Fuente: Elaboracion propia.

De las regiones analizadas, la ubicacion més favorable se encuentra al oeste de la

provincia de Entre Rios, que es aquella cuya ponderacion es la mas proxima a 1000.

4.3 Descripcion de lalocalizacion seleccionada

Dentro de la provincia de Entre Rios, se eligi6 la localidad de Nogoy4, situada en el
centro-Sur de la Provincia, unos 100 km al Sureste de la ciudad de Parana, a 45 km de
Victoria, a 100 km de Diamante. Se encuentra surcada por diversas rutas principales, tales
como la Ruta Nacional 12 y las Ruta Provincial 39 y 26, las que constituyen junto a la Ruta

Provincial 34 las vias de acceso mas destacadas.

La ciudad de Nogoyéa cuenta con un parque industrial conformado por 56 hectéreas,
representando 93 lotes disponibles. El mismo esta ubicado en un punto estratégico de la
provincia, en Ruta Nacional N°12, kilémetro 335, segln proyecto aprobado e inscripto en el
Registro Nacional de Parques Industriales (RENPI). El parque industrial Nogoya cuenta con
los servicios de red interna de agua, luz eléctrica, red de gas y punto de control y seguridad

en la entrada, las 24 horas [42].
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La mayoria de los proveedores para la produccion de miel se encuentran ubicados
en un perimetro que no supera los 150 km de distancia. La ubicacién de la planta hace que el
ahorro en costo de transporte sea considerable, ya que se cuenta con la posibilidad de
exportar mediante transporte maritimo, debido a la cercania del parque industrial a los

puertos.

Nogoya

N GERONIMO

AN

Figura N°4.5: Mapa de Nogoy4, ubicacién del parque industrial.

Fuente: Google Maps [42].

En la figura N°4.6 se observa la ubicacion seleccionada para la empresa dentro del

parque industrial.
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Planta de extraccion
envasado de miel

Figura N°4.6: Ubicacion de la empresa dentro del parque industrial Nogoya.

Fuente: Google Maps [42].
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CAPITULO N°5:

Ingenieria de Proceso
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5 INGENIERIA DE PROCESO

En este capitulo se analizaran las diferentes etapas y procesos para la extraccion y
envasado de miel, describiendo y detallando sus caracteristicas principales. En el transcurso
del capitulo se desarrollaran los balances correspondientes.

A continuacién, se describira la variante elegida para el proceso de extraccién de
miel. Se presentaran las diferencias y se analizaran ventajas y desventajas de ambos

procesos productivos.

5.1 Proceso mas viable

El proceso analizado, independientemente de la escala en la que se realice, tiene
como obijetivo la obtencién de miel libre de impurezas. A continuacién, en la figura N°5.1 se

visualizaran las principales variantes de procesos.

PROCESO 1

PROCESO 2

ALZASCONBMIEL o | RECEPCION DE MFP

l

DESOPERCULADD — CERAY MIEL

l

ESCURRIDO

l

CENTRIFUGACIGN ——= CUADROS SIN MIEL

¥
FILTRACION — &+ CERAEIMPUREZAS

L
BOMEBED
L
DECANTACION s CERA& E IMPUREZAS
L]

EOMEED

¥

FILTRACION | —= CERAEIMPUREZAS

l

ALMACEMARIENTD

RECEPCIONM DE ENVASADC
INSLIMOS.

|

ALMACEMNAMIENTD

ALZAS COM MIEL —| RECEPCIGN DE MP

l

CORTE DE PAMAL | —— CUADRCS 3IM BAEL

}

PREMSADD — CERAY MIEL

l

FILTRACION

!

ALMACENARIENTO

RECERCION DE
INSUMDS ENvASADD

l

ALMACEMAMIENTO

CERA E IMPUREZAS

Figura N°5.1: Procesos de extraccion y envasado de miel.

Fuente: Elaboracion propia.
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La diferencia entre los procesos analizados radica en métodos utilizados y equipos

empleados, para la extraccion de miel. En la tabla N°5.1 se detallan las ventajas y desventajas

de cada uno de los procesos 1y 2 para la extraccién y envasado de miel.

Tabla N°5.1: Ventajas y desventajas, de los procesos 1y 2.

Proceso

Ventajas

Desventajas

- Calidad de miel superadora, debido
a que el proceso cuenta con varias
etapas que permiten quitar cera, e

- Mayores costos en adquisicion de
equipos.
-Mayores

gastos en energia

1 impurezas, aumentando la calidad del | necesaria para el funcionamiento
producto. del proceso.
-Menores perdidas de producto | -Se requiere mayor cantidad de
debido a que las distintas etapas | operadores para llevar a cabo el
permiten quitar aquellas particulas | funcionamiento de la linea.
ajenas a la miel. -Proceso mas lento, por lo que el
producto final se obtiene con mayor
lentitud.
-Menor costo en adquisicion de | -Menor calidad de miel, ya que solo
equipos. cuenta con dos etapas para la
2 -Menores gastos de energia, | eliminacion de impurezas.
necesaria para el funcionamiento del | -Mayores pérdidas de producto
proceso. debido a que en la etapa de
-Menores tiempos de limpieza e | prensado, como residuo se desecha
insumos. gran porcentaje de miel, ademas de

cera e impurezas.

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con el andlisis realizado, el proceso N°1 presenta mayores beneficios ya

gue si bien es mas costoso llevarlo a cabo, la calidad de miel es superadora, lo que permite

obtener mayores beneficios econémicos y una mejor posicion en el mercado.

5.2 Descripcion detallada del proceso

En forma general, la extraccion y el envasado de miel, independientemente de la

escala en la que se realice, de los métodos utilizados y de los equipos empleados, consta del

siguiente proceso, volcado en el Diagrama de Bloques General, en la figura N°5.2
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Figura N°5.2: Proceso de extraccion y envasado de miel.

Fuente: Elaboracion propia.

5.2.1 Recepcion de materias primas e Insumos

Se recepcionan las alzas con miel, es decir los cajones con marcos donde las abejas
han deposito la miel. Las alzas al almacenarse deben mantener las condiciones de humedad
y temperatura para evitar alterar las propiedades fisico-quimicas. Por otra parte, se

recepcionan tambores, tapas y pallets, donde se almacenara el producto terminado.

5.2.2 Desoperculado

La desoperculacion es el procedimiento mediante el cual se remueven los opérculos,
con los que las abejas han cerrado las celdas del panal una vez madura la miel, esto es, la
ruptura de la celda hexagonal. A cada una de las pequefias celdas se le rompe de forma

superficial la capa de cera superior para extraer la miel y la cera de opérculo. Al romper el
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opérculo la miel queda descubierta y lista para ser extraida. Se debe brindar especial cuidado
al incremento de la temperatura, para que no afecte a las propiedades (porcentajes de HMF,

enzimas) del producto obtenido, se sugiere trabajar entre los 35y 40 °C [44].

5.2.3 Escurrido de bastidores

Al realizar la operacién de desoperculado, parte de la miel que se encuentra dentro
de las celdas hexagonales, se escurre en la cuba. Los marcos desoperculados se dejan en
suspension sobre una cuba de acero inoxidable durante 10 minutos ubicados en la guia, por
accion de la gravedad la miel y otras impurezas se depositan en la cuba de recepcion, la cual
cuenta con un plano inclinado que facilita la acumulacién de miel en un recipiente para

ingresarla a la siguiente operacion [44].

5.2.4 Centrifugado

El objetivo de esta etapa es extraer, todo el volumen de miel liquida contenida en los
marcos, ya que al realizar la operacion de desoperculado, parte de la miel se encuentra dentro
de las celdas hexagonales. El proceso de separacion de la miel del marco se realiza mediante
la aplicacion de la fuerza centrifuga sobre el marco [45].

Los bastidores de la miel se colocan de forma manual dentro de un tanque que se
hace girar a una velocidad moderada, para no dafar las celdas que contienen cera. Aplicando
esta fuerza centrifuga a miel va saliendo de la celda y es proyectada sobre las paredes del

extractor fluyendo hacia el fondo donde es recogida [45].

Uno de los métodos de ensayo para saber en qué momento queda extraida toda la
miel, consiste en retirar los cuadros después de cinco minutos de rotacion, pesarlos, volverlos
a colocar y girar de nuevo. Si los cuadros aln pierden peso, significa que la extraccién ain no
esta completa. Esta operacion se repite para determinar el tiempo de extraccion, el cual sera

aguel que extrae 95 a 97 % de la miel presente en los cuadros [45].

5.2.5 Filtrado grueso

El objetivo de esta etapa consiste en retirar las particulas sélidas insolubles de miel
a extraer, como restos de cera, polen, abejas o de vegetales, que puedan interferir en el flujo
de las operaciones siguientes, ademas de acondicionarla para su consumo. El filtrado grueso
de la miel es una préactica utilizada para eliminar impurezas provenientes del proceso de
extraccion, de la separacion de miel - cera y del escurrido de marcos, como la cera de abejas
0 partes de abejas que pueden quedar retenidas en la miel. El filtro de malla de 1 a 2 mm

debe ubicarse a la salida de la centrifuga y previo a los tanques de decantacion. El
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calentamiento de la miel entre 32 y 40 °C, logra disminuir la viscosidad, y por lo tanto, acelera

su paso a traveés de los filtros [44].

5.2.6 Decantado de miel

El objetivo de esta etapa es poder separar los componentes de una mezcla soélido-
liqguido, mediante diferencia de densidades y para lograrlo es necesario dejar reposar la
mezcla para que el sélido, no miscible y mas denso, se separe gravitatoriamente, ubicandose
en la parte inferior del recipiente y sea posible su extraccién por accion de la gravedad. En la
miel este proceso se realiza al menos durante 24 horas, ya que se busca poder decantar
restos de impurezas, (restos de cera, polen) asi como burbujas de aire procedentes, y el
tiempo de residencia da el tiempo a las particulas de descender o ascender dentro del fluido

viscoso [46].

Una temperatura de almacenamiento en torno a los 30 °C facilita esta operacion, ya
que permite una migracion mas facil de las burbujas. Debera tener en cuenta la tendencia a
la cristalizacién de la miel y la viscosidad (% humedad) pero no debe prolongarse en el tiempo,
pues envejecerd la miel. La salida de los recipientes decantadores debera ubicarse a 2 cm

del fondo para evitar el paso de particulas sedimentadas de mayor densidad que la miel [46].

Un buen sistema de decantado permitird obtener una miel libre de impurezas y cera,
disminuyendo los tiempos y tareas de espumado, mejorando la terminacién del producto a

largo plazo y disminuyendo las mermas en el proceso [46].

5.2.7 Filtrado fino

El objetivo de esta etapa consiste en retirar las particulas sélidas contenidas en la
miel, las cuales son separadas mediante un medio filtrante. El filtrado fino de la miel es la
etapa donde se termina de acondicionar la miel para el consumo, con el tamafio de poro de
este filtrado se busca retirar cualquier solido fino que no fue decantado, pero respetando
integramente el contenido en polen natural de las mieles que permitira identificar las plantas

que la produjeron [44].

5.2.8 Almacenamiento

Esta etapa es importante previo al envasado para que no ocurra una acumulaciéon de
producto en las etapas anteriores provocando un efecto de cuello de botella, por eso se incluye

el almacenamiento en tanques pulmon.
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5.2.9 Envasado

Esta operacion debe realizarse de manera que se evite la entrada de aire en la miel,
ya que su presencia afecta a su aspecto comercial, teniendo en cuenta ademas que debe
realizarse en un ambiente con medidas de higiene adecuadas [47].

La miel se comercializa al peso, pero se envasa volumétricamente, ya que es un
fluido (su densidad es 1,3-1,4 g/cmq), lo que hace necesario contar con envases especificos.
Previo al envasado se deben realizar controles fisicoquimicos para asegurar que se cumple
con la reglamentacion existente en materia de miel. Los limites establecidos en el Cadigo

Alimentario Argentino.

Los tambores de 200 L, donde es posible almacenar 300 kg aproximadamente, no
deberan haber sido utilizados para ningun fin que pueda dar lugar a la contaminacion del
producto y deben ser almacenados herméticamente cerrados, en condiciones de sanidad y
limpieza, en lugares destinados a tal fin. Si por alguna razén se emplean tambores usados,
deberan proceder de la industria alimenticia, tendran que lavarse perfectamente para eliminar
olores ajenos a la miel, estar recubiertos con resina fendlica o pintura epéxica y no presentar
golpes. El llenado de los tambores debe ser completo para evitar dejar una capa de aire que
actla de intercambio con la miel pudiendo producir el aumento de la humedad y como
consecuencia de esta una fermentacion durante el almacenamiento. Cada tambor debera
identificarse de acuerdo con las reglamentaciones oficiales vigentes. La toma de muestra de

miel de los tambores debera hacerse antes de taparlos de forma higiénica [47].
5.2.10 Transporte o bombeo

En esta operacién se lleva a cabo el transporte de semielaborado, a través de las
distintas etapas del proceso.

5.2.11 Almacenamiento

Las condiciones de almacenamiento son un punto critico en la cadena produccion
proceso envasado comercializacion de la miel. Se debe contar con un local resguardado de
los rayos solares y de la lluvia, con piso de cemento y una correcta manipulacion de tambores,
la miel envasada para evitar que la miel sufra modificaciones fisicas y quimicas que afectaran

negativamente su calidad [48].

Por este motivo, se deben considerar las siguientes recomendaciones:
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-Almacenar los tambores en locales cerrados que impidan la entrada de agua y no
exponerlos a los rayos solares, ya que la accion del sol eleva los valores de Hidroximetilfurfural

(HMF) y disminuye la actividad diastasica de la miel [48].

-Manejar los tambores con cuidado y evitar que se golpeen por lo que se deberan

utilizar carretillas, montacargas, pallets, etcétera [48].

-Al retirar las tapas de los tambores para muestreo de la miel debera realizarse

higiénicamente y nunca a la intemperie [48].

-Mantener el lugar de almacenamiento siempre fresco (no mayor a los 20° C), a fin
de evitar temperaturas altas por periodos prolongados, ya que producen elevacion del HMF
[48].

-Almacenar los tambores en lugares con baja humedad (menor al 60% de humedad
relativa), con la finalidad de disminuir los riesgos de deterioro de la miel (pérdida de calidad
por absorcién de humedad del ambiente y crecimiento de levaduras que fermentan la miel).
Asimismo, es importante reiterar que al mantener la miel en un ambiente fresco (15-20° C),
conserva sus propiedades fisicas y quimicas, ya que los procesos enziméaticos se reducen al
minimo. Por otra parte, la mejor cristalizacion se realiza con temperaturas comprendidas entre
los 14° C y los 16° C. Finalmente, para una buena conservacién es necesario que los cambios

térmicos sean bajos y que el ambiente esté libre de olores ajenos [48].

5.3 Codificacion

En las tabla N°5.2 se procede a codificar las diferentes secciones de la planta y las
operaciones realizadas. Se denomina cada seccién con una letra y cada operacién con un

numero de dos cifras.
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Tabla N°5.2: Codificacion por seccion, operacion y equipo.

A Recepcion

B Extraccién

C Clarificacion

D Envasado

E Almacenamiento

10 Desoperculado

11 Escurrido

12 Extraccion

13 Filtrado grueso

14 Transporte (Bombeo)
15 Decantacion

14 Transporte (Bombeo)
16 Filtrado fino

17 Almacenamiento

18 Envasado

19 Almacenamiento de producto final

Fuente: Elaboracioén propia.

5.4 Balance de Materiales

A continuacion, se realizaran los balances de materia necesarios, teniendo en cuenta
la capacidad definida en el estudio de mercado, la continuidad del proceso, la manera en que
se trabajara, determinando la produccion anual y los dias de operacion para la misma,
teniendo en cuenta que se trata de un proceso estacional debido a que las abejas comienzan
a elaborar la miel durante la primavera y el verano, por lo que el proceso de extraccion suele
comenzar en época de otofio de acuerdo a las condiciones climéticas, esto se visualiza en las
tablas N°5.3y 5.4.

Tabla N°5.3: Tiempos de procesamiento de miel.

Produccién Anual 498t/ afo

Meses de operacién anual 6 Meses / afio
Semana de operacién anual 27 Semanas / afio
Dias de operacién anual 135 Dias / afio
Horas de operacion anual 1151 Horas/afio

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°5.4: Volumen de produccién de miel.

Produccion de Miel
Producciéon Anual 498 t / afio
Producciéon Mensual 83,00t/ mes
Producciéon Semanal 18,44t/ sem
Produccién Diaria 3,69t/ dia
Produccién por Hora 0,461t/ h

Fuente: Elaboracién propia.

Una colmena tiene aproximadamente 38 kilogramos de miel, y cada colmena, cuenta
con 10 marcos melarios, se considera que el peso de la cera extraida en la cosecha de una
colmena es del 2 al 5 % del peso de la miel producida, por lo que se estima trabajar con un

5% siendo un valor mas desfavorable y aproximadamente un 2% de impurezas [48].

Un marco melario estd compuesto por cera, miel e impurezas. Para poder realizar los
balances con todos estos materiales, se necesitan ingresar 130 marcos por hora, es decir, 13
colmenas, de las cuales se va a extraer al final 0,461 t/h de miel para envasar, durante 8

horas.

Consideraciones para los balances de masa:

De cada una de las colmenas, es posible extraer aproximadamente 38 kilogramos de
miel, teniendo en cuenta que ademas en la etapa de desoperculado, parte de la miel se retira

con el opérculo.
Por cada una de las colmenas se considera que se tiene:
-Cera de opérculo: 1 kg
-Cera de plancha: 0,9 kg
-Impurezas:0,1 kg

Es decir 2 kg entre cera e impurezas por colmena. Lo cual representa un 7% de
residuo, de los cuales 5% corresponde a cera, mientras que el 2% se debe a la presencia de

impurezas.

Para cumplir con la produccién establecida, se requiere extraer 3,69 t /dia, debido a
que la empresa realizara las actividades de produccion 8 horas por dia, se requerird extraer y

envasar 461 kg/h.
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3690 kg de miel
8 h de produccion diaria

= 461 kg miel/h

En la etapa de escurrido se considera que se escurre aproximadamente el 15% del
total de la miel contenida en los marcos melarios, el cual se pondra en contacto con la miel
obtenida en la etapa de centrifugacion.

En la etapa de filtrado grueso, se asume que se retira el 3,5 %, ya que en esta etapa
se retiran los remanentes de cera de opérculo y de marco, como asi impurezas de mayor
tamafio. En la decantacion, se retira el 2% de impurezas y remanente de cera, mientras que,
en la etapa de filtracion fina se considera que se quitan del producto el 1,5% de impurezas de

menor tamafio, lo cual incrementa calidad de la miel.

A continuacion, en las tablas N°5.5 a 5.12 se observan los célculos correspondientes
al balance de masa, de cada uno de los equipos que intervienen en la produccién de miel,

teniendo en cuenta que los balances realizados corresponden a una hora de produccion.

Tabla N°5.5: Balance de masa de Desoperculador.

PLANILLA DE BALANCES DE MATERIALES
2 ENTRADAS SALIDAS ENT — SAL
SIHSRACION © MATERIALES
ETAPA (kg/h) (kg/h) (kg/h)
A
Desoperculado (Miel sin 530,4 0 530,4
tratamiento)
B
A C (Cera + Miel de 0 23,4 -23,4
7 | opérculo)
C
B 1 (Cera + Miel e 0 507 -507
Impurezas)
TOTALES 530,4 530,4 0

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°5.6: Balance de masa de Banco de Escurrido.

C
Escurrido (Cera + Miel e 507 0 507
Impurezas)
D
E (Miel escurrida) 0 76,05 -76,05
¢ \T, E
D (Miel, Cera e 0 430,95 -430,95
Impurezas)
TOTALES 507 507 0
Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla N°5.7: Balance de masa de Centrifuga.

Centrifugacién

E
(Miel, Cera e
Impurezas)

430,95

430,95

F
(Cera)

11,7

-11,7

G
(Miel e
Impurezas)

419,25

-419,25

TOTALES

430,95

430,95

Fuente:

Elaboracidn propia.



Tabla N°5.8: Balance de masa de Filtro de Malla Gruesa.

Filtracion

”—>[¢]'—>

H=G+D

(Miel e 495,3 0 495,3
Impurezas)

I

(Miel e 0 477,964 -477,964
Impurezas)

J

(Impurezas) 0 17,335 -17,335
TOTALES 495,3 495,3 0

Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla N°5.9: Balance de masa de Bomba Lobular.

Bombeo

|
(el 477,964 0 477,964
K=l 0 477,964 -477,964
(Miel) ! '

TOTALES 477,964 477,964 0

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N°5.10: Balance de masa de Decantador.

Decantacion
LK
C:j':) "

K

(Miel e 477,964 0 477,964
Impurezas)

M

(Miel e 0 468,405 -468,405
Impurezas)

L

(Impurezas) 0 9,559 -9,559
TOTALES 477,964 477,964 0

Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla N°5.11: Balance de masa de Bomba Lobular.

Bombeo

M

(Miel) 468,405 0 468,405
N=M

(Miel) 0 468,405 -468,405
TOTALES 468,405 468,405 0

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N°5.12: Balance de masa de Filtro de Malla Fina.

N

Filtracion (Miel e 468,405 0 468,405
Impurezas)
N
(Miel) 0 461,379 -461,379
© 0 7,026 7,026
(Impurezas) ' '
TOTALES 468,405 468,405 0

Fuente: Elaboracidn propia.

En la corriente N, se observa que se obtienen 461,379 kg/h de miel, siendo
necesarios 461 kg/h para cumplir con la demanda establecida en el capitulo N°3.

5.5 Balance de Energia

A continuacion, en las tablas N°5.13 y N°5.14 se observan los -calculos
correspondientes al balance de energia, de cada uno de los equipos que intervienen en la

produccion de miel.

63



Tabla N°5.13: Balance de energia de Banco receptor calefactado.

BALANCE DE ENERGIA

Calefaccion de la miel para filtrado

”*[¢]'—>

Temperatura de Referencia Tr: 20 °C

Flujo mésico de entrada (H) = 495,3 kg/h

Temperatura de entrada (T1) = 20 °C

Flujo mésico de salida (I) = 477,964 kg/h

Temperatura de salida (T2) =40 °C

Calor especifico de la miel (Cpm)= 1,91 kJ/kg °C (a 20 °C)
Se toma este calor especifico también para la miel a 40 °C

ENTRADAS SALIDA

H+ Cpm*(T1-Tr) I+ Cpm*(T2-Tr)

Q (calor de la resistencia)

H« Cpm*(T1-Tr) + Q = I- Cpm*(T2-Tr)

El calor que tiene que aportar a la resistencia es: 18.258,22 kJ/h

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°5.14: Balance de energia de Decantador.

BALANCE DE ENERGIA

Decantacion con mezclado y calefaccion

r( M
L

L

Base: kJ/h Temperatura de Referencia Tr: 20°C
Flujo mésico de entrada (K) = 477,964 kg/h

Temperatura de entrada (T1) = 20°C

Flujo mésico de salida (M) = 468,405 kg/h

Temperatura de salida (T2) = 40°C

Calor especifico de la miel (Cpm)= 1,91 J/g °C (a 20°C)

Se toma este calor especifico también para la miel a 40°C

ENTRADAS SALIDA

K« Cpm*(T1-Tr) M~ Cpm*(T2-Tr)

Q (calor de la resistencia)

K Com*(T1-Tr) + Q = M= Cpm*(T2-Tr)

El calor que tiene que aportar a la resistencia es: 17.893,071 kJ/h

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO N°6:

Organizacion de la Empresa
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6 ORGANIZACION DE LA EMPRESA

El objetivo de este capitulo es describir la estructura organizacional del proyecto de
extraccion y envasado de miel en tambores de 200 L, con la que funcionard la empresa y
elegir el tipo de sociedad méas conveniente de acuerdo con el tamafio y la actividad de la
empresa. De esta manera, las interrelaciones de las distintas areas buscaran el cumplimiento

de la misién y la vision del proyecto.

6.1 Mision de la empresa

Brindar la mejor relacién tecnologia- calidad- servicio de la region, ofreciendo un

producto destacado en el mercado internacional.

6.2 Vision de la empresa

Ser la empresa lider en servicios tecnolégicos y de calidad, respetando el medio
ambiente, elegida por los principales productores apicolas regionales para comercializar su

producto en el mercado internacional.

6.3 Tipo de sociedad

La forma que adoptaréa la organizacion sera la de la Sociedad de Responsabilidad
Limitada (S.R.L). Este tipo de sociedad mercantil mixta es la indicada para emprendimientos
que inician, porque requieren de poca cantidad de socios (2 como minimo), son econémicas
de construir y sencillas de administrar. En estas, los socios limitan su responsabilidad a la

entrega efectiva de los aportes que se han comprometido a realizar [49].
Los miembros pertenecientes a la esta sociedad tendrén las siguientes atribuciones:

e Larepresentacion de la sociedad y la administracion de los negocios sociales.

¢ Resolver sobre todo lo relativo a la cesion de cuotas, asi como a la admision
de nuevos socios.

e Decidir sobre el retiro y exclusién de socios.

e EXxigir de los socios las prestaciones complementarias o asesorias.

e Ordenar las acciones que correspondan contra los administradores, el
Representante Legal, el Revisor Fiscal o cualquier otra persona que hubiere
incumplido sus obligaciones u ocasionando dafio o perjuicio a la sociedad.

e Elegir y remover libremente a los funcionarios cuya designacion le

corresponda.
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La junta de socios podra delegar la representacion y la administraciéon en un

gerente, estableciendo de manera clara y precisa sus atribuciones [49].

6.4 Estructura organizacional

La empresa esta constituida por cinco areas principales que cumplen distintas

funciones que, en conjunto, contribuyen a los objetivos de la organizacion.

Gerencia.
Administracion.
Comercializacion.
Produccion.
Calidad.

6.4.1 Descripcion de las funciones de cada area

6.4.1.1 Area gerencia

Es la responsable legal de la empresa. Entre sus funciones se encuentran:

Administrar los recursos disponibles con el propdsito de cumplir y monitorear
la misién de la empresa.

Elaborar el presupuesto financiero. La gerencia ayudara al area contable en
dicha elaboracién permitiendo que la extraccién y envasado de miel sea lo
mas financieramente conveniente.

Estudiar las proyecciones de las inversiones a corto y mediano plazo que
permita el crecimiento de la empresa.

Planificar y analizar el inventario de la planta y programa de control interno de
manera de asegurar que siempre se encuentren los insumos necesarios para
lleva a cabo la actividad.

Tomar las decisiones acerca de inversiones, compras y contrataciones. La
gerencia seguird de cerca las contrataciones de manera de elegir la opcién
correcta que ayude a cumplir los objetivos de la empresa.

Mantener contacto directo y relaciones con los clientes e identificar posibles

oportunidades de mejora.

6.4.1.2 Area de administracion

Se encarga de la planificacion empresarial, organizacion de actividades, direccion de

la unidad econémica de negocios, control de gestion y asignacion de recursos. A su vez, esta

integrada por recursos humanos, contabilidad y los servicios contratados.
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Seccion Contable:

Lleva la contabilidad general de la empresa. Entre sus funciones se encuentran;

e Liquidar sueldos y jornales.

e Facturar las operaciones realizadas en el desarrollo de la actividad
empresarial.

o Determinar los costos.

o Determinar los estados patrimoniales.

e Analizar los costos y asesorar a la gerencia con el objetivo de maximizar

rentabilidad.

Seccidén Recursos Humanos:

El objetivo de esta seccion es buscar, seleccionar y capacitar a los recursos humanos

necesarios:

e Controlar la asistencia del personal.

e Controlar los horarios del personal de planta y personal de flota.

e Gestionar de la provision y uso de la indumentaria correspondiente al
personal.

e Programar, planificar, poner en préactica y controlar el plan de conciencia
ciudadana.

e Otorgar licencias y tramitaciones de seguro en caso de accidentes de trabajo.

e Gestionar lo referido a los sindicatos.

e Desarrollar las relaciones publicas.

e Pagar sueldos y jornales.

e Servicios contratados estara a cargo de recursos humanos y contara de los

siguientes servicios:

Vigilancia:

El objetivo de esa dependencia es analizar el control de ingresos y egresos. Entre

sus funciones varias se encuentran:

e Controlar a las personas, mercaderias y vehiculos, realizar rondas y
patrullajes.
e Recibir a proveedores, clientes y publico en general.

o Realizar el pesaje de entrada y salida de camiones.
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e Realizar el llamado a la mutual de emergencia medicas contratado por la

empresa, en caso de accidentes.

Servicio Médico:

El objetivo es conservar la salud fisica del personal de la empresa.

El area de recursos humanos sera responsable de contratar el servicio de mutual de

emergencias médicas la cual esté disponible las 24 horas.

Seqguridad e Higiene:

Las principales funciones de este sector se pueden resumir como Sigue:

Revisar y aprobar las politicas de seguridad.

e Realizar inspecciones periddicas de seguridad.

o Establecer normas adecuadas de seguridad, deben concordar con las
disposiciones legales.

e Poner en funcionamiento y mejorar el programa de seguridad.

e Controlar las enfermedades ocupacionales.

e Conocer y estudiar problemas del medio ambiente.

o Identificar los riesgos contra la salud que existen.

e Ejecutar el plan de primeros auxilios.

Servicio de Limpieza:

Las principales funciones son las siguientes:

e Limpiar las areas internas de los edificios y oficinas.

e Desinfectar los pisos y demas superficies utilizando productos de limpieza
aprobados.

¢ Reabastecer los sanitarios con jabén, papel sanitario y demas insumos.

o Recoger los residuos y desecharlos siguiendo los protocolos establecidos.

Seccién Compras:

Su principal objetivo sera desarrollar y evaluar proveedores para la compra y

requerimientos de la planta. Entre sus funciona se encuentran:

e Revisar y mantener los stocks econdmicos de los insumos de planta.

e Efectuar compras de acuerdo con los estdndares de calidad fijados.
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e Efectuar compras optimizando las condiciones comerciales.

6.4.1.3 Area de comercializacion

El principal objetivo de esta &rea es comercializar el producto. El producto obtenido
esta concebido para abastecer diferentes mercados y canales de comercializacion.

Seccidn Ventas:

o Preparar planes y presupuestos de venta.

e Planificar sus acciones: pagar a proveedores, comprometerse con
acreedores, recursos necesarios y disponibles para llevar a cabo dichos
planes.

e Pronosticar las ventas.

e Determinar el tamafio y estructura de la fuerza de ventas previa informacion
del gerente sobre el mercado.

¢ Planificar la politica de comercializacion.

e Mantener relaciones con clientes.

e Asistencia técnica al comprador.

¢ Planificacién de embarques.

6.4.1.4 Area de produccion

El principal objetivo de esta area es convertir la materia prima en el producto a

comercializar, también incluyendo el mantenimiento de los equipos.

Seccién Produccion:

El objetivo de esta seccion es recibir, clasificar y procesar la materia prima. Entre sus

funciones se encuentran:

e Producir de acuerdo con lo planificado.

e Operar conforme a especificaciones técnicas.

¢ Registrar datos de operacion. Controlar y evaluar variables operativas.

e Mantener el orden y limpieza en el area de almacenamiento de materia prima
y producto terminado.

e Controlar los servicios (gas natural, agua, energia eléctrica, etcétera).

¢ Disminuir los costos operativos optimizando los recursos disponibles.

Seccion de Mantenimiento:
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Los alcances de este sector incluyen planta, servicios auxiliares y tratamiento de

efluentes. Entre sus funciones se encuentran:

e Prestar servicios de mantenimiento por averias, preventivo y predictivo.

e Organizar y planificar el servicio de mantenimiento.

¢ Mantener stock de repuestos y accesorios para el funcionamiento normal de
todos los equipos.

e Controlar y mantener el instrumental de planta.

6.4.1.5 Area de calidad

El principal objetivo de esta area es controlar la calidad del producto, con las

siguientes tareas:

e Realizar analisis fisicoquimicos de la materia prima e insumos recepcionados.
e Ejecutar auditoria de calidad.

e Confeccionar registros e informes de calidad.

o Implementar la mejora continua de la calidad.

e Administrar insumos y equipos de laboratorio.

¢ Implementar manual de calidad sobre Normas ISO 9000 y 14000.

6.4.2 Perfil de puestos

Area Gerencial y de Administracion

. Gerente: (1) Ingeniero Industrial, con experiencia en el manejo de
pequefas y medianas empresas. Total: 1.

Area de Administracion

Seccién Contable y Seccién Recursos Humanos

° Analista contable: (1) Contador Publico Nacional, con experiencia en

medianas empresas. Total: 1.
Seccién Compras

o Analista de compras: (1) Licenciado en administracion de empresas con

experiencia en empresas similares. Total: 1.
Servicios contratados:

-Vigilancia
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. Vigilantes: (3) personal con titulo secundario y con experiencia laboral

en tareas referidas a vigilancia. Total: 3.
-Seguridad e Higiene

. Personal de seguridad e higiene: (1) Técnico en Seguridad e Higiene

Industrial, con experiencia en industrias. Total: 1.
-Servicio de Limpieza
. Personal de limpieza: (1) personal con titulo secundario. Total: 1.

Area de Comercializacion

Seccién Ventas

o Analista de ventas: (1) Licenciado en administracion de empresas con

experiencia en comercializacion y marketing. Total: 1.

Area de Produccién

° Jefe de produccidn: (1) Ingeniero Quimico o Ingeniero en Alimentos, con

experiencia en empresas similares. Total:1.
Seccion Produccion

° Operarios de produccién: (5) personal con titulo secundario y con
experiencia laboral en tareas referidas a la actividad, 4 operadores llevaran a cabo las
distintas etapas, mientras que el otro realizara tareas de limpieza y actividades extras.
Total: 5.

Seccién Mantenimiento

o Operarios de mantenimiento: (2) Técnicos Electromecanicos, con

experiencia laboral en industria. Total: 2.

Area de Calidad

. Analista de calidad: (1) Técnico Quimico, con experiencia en empresas

similares. Total:1

El plantel de empleados se resume en la tabla N°6.1
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Tabla N°6.1: Plantel de la empresa.

AREA SECCION PUESTO CANTIDAD FORMA DE
PAGO
Gerencial Gerencia Gerente 1 Mensual
Analista contable 1 Mensual
Personal de
Contable y seguridad e 1 Mensual
Recursos higiene
Administracién Humanos VigilanteS 3 Mensual
I?ergonal de 1 Mensual
limpieza
Compras Analista de 1 Mensual
compras
Comercializacién Ventas Analista de ventas 1 Mensual
Jefe de L 1 Mensual
» produccion
Produccion -
Produccion Operar|9§ de 5 Quincenal
produccion
Mantenimiento Operarl_os.de 2 Quincenal
mantenimiento
. . Analista de
Calidad Calidad calidad 1 Mensual
Total 18

Fuente: Elaboracion propia.

6.5 Turnos de trabajo y horario de cada turno

La empresa realizara trabajos por turnos discontinuos, es decir, funcionara menos de

24 horas al dia, con una pausa diaria y habitualmente una pausa de fin de semana.

Los colaboradores de la empresa, de todas las areas y secciones cumpliran un
horario laboral de lunes a viernes 6:00 h a 14:00 h, ademas los colaboradores de los sectores
de produccion y mantenimiento deberan asistir el dia sdbado de 10:00 a 13:00 para realizar
tareas de limpieza, reparacion, etcétera. Cabe destacar que todos los colaboradores, cuentan

con 30 minutos diario para el refrigerio.

Los vigilantes realizaran turnos de 8 horas cada uno, para asegurar la seguridad de
la empresa las 24 horas, los 7 dias a la semana. El turno comenzaréd de 06:00 a 14:00, el
siguiente turno de 14:00 a 22:00 y luego de 22:00 a 06:00.
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6.6 Organigrama

La organizacion de la empresa queda representada por la figura N°6.1.

AMALISTA DE
COMPRAS

PERSONAL DE
VIGILANCIA

ANALISTA CONTABLE AMALISTA DE
¥ DE RRHH VENTAS
---------- L,
1 1
PERSOMAL DE FERSOMAL DE
SEGURIDAD E HIGIEME LIMPIEZA

GERENTE
JEFE DE
PRODUCCION
]
AMALISTA DE

| CALIDAD
OFERARIOS DE OPERARIOS DE
FRODUCCION MANTENIMIENTO

Figura N°6.1: Organigrama de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO N°7:

Seleccion y Adopcion de equipos. Distribucidon de Planta
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7 SELECCION Y ADOPCION DE EQUIPOS.
DISTRIBUCION DE PLANTA.

En este capitulo se efectuara la seleccion de equipos, materiales de
construccién necesarios para el proceso de extraccion y envasado de miel.
Ademas, se analiza el ordenamiento fisico de la planta teniendo en cuenta areas,

tamanfo de equipos, requerimiento de servicios e instalaciones auxiliares.

7.1 Seleccién de equipos y materiales
7.1.1 Seleccion de materiales

La seleccion del material se encuentra vinculada con el disefio, proceso
y la seleccién del equipo elegido. Teniendo en cuenta que se trata de una industria
alimenticia se debe cumplir con las normativas existentes en el Caodigo Alimentario
Argentino, Capitulo IV “Utensilios, recipientes, envases, envolturas, aparatos y
accesorios”, tales como los materiales a usar tienen que estar autorizados por
dicho codigo; no deberan transferir a los alimentos sustancias indeseables, toxicas
o contaminantes ni aquellas que alteren las caracteristicas sensoriales del
producto [50].

De lo expuesto anteriormente, se explicaran las diferencias entre el uso
de acero inoxidable y aluminio entre los materiales que forman parte de los
equipos para la extraccion de miel. En la tabla N°7.1, se muestran las ventajas y

desventajas de estos materiales en la eleccion de los equipos y utensilios.
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Tabla N°7.1: Ventajas y desventajas, materiales de aluminio y acero inoxidable.

Proceso Ventajas Desventajas

- Es economico. - Puede modificar el sabor de los
-Excelente conductor de calor y alimentos.
energia. -Puede reaccionar con otros
-Hay gran variedad de equipos en | metales o componentes que
el mercado. afecten directamente al producto
-Es liviano, lo que ayuda a final.

Aluminio manipular y transportar -Tiende a oxidarse con mayor
equipamientos. facilidad.

-Pueden sufrir alteraciones o
deformaciones, ya que posee
estructura mas débil, sobre todo
cuando estan expuestos a altas

temperaturas.
-Mayor dificultad al realizar
limpiezas.
-No produce desprendimiento de -Costoso.
componentes que pueda llegar a -No es buen conductor de
mezclar con el producto. energia comparado con el
-El sabor del producto no se ve aluminio.
Acero alterado.
Inoxidable -Soporta altas temperaturas sin

sufrir deformaciones.

-Es fuerte, duradero y resistente a
deformaciones y rayados.

-Fé&cil de limpiar, debido a que no
genera superficie rugosa.
-Dificilmente se oxida o corroe.

Fuente: Elaboracion propia [51].

De acuerdo con la analizado en la tabla N°7.1, el uso de acero inoxidable
AISI 304, en los equipos es ventajoso y recomendable para la extraccion y
envasado de miel. Este materia presenta cualidades que lo hacen recomendables
en la industria alimenticia, ya que no transmiten olores ni sabores extrafios; se
pueden aislar permitiendo controlar la temperatura del sistema; son idoneos para
anexar accesorios como termOmetros, indicadores de nivel, valvulas; se
encuentran desde pequefios hasta grandes tamafos; presenta elevada
resistencia a la corrosion, a tensiones mecanicas, variaciones térmicas; no aporta
particulas por desprendimiento; 6ptima capacidad de limpieza y en consecuencia,

elevado grado de eliminacion de bacterias [52].

7.1.2 Seleccion de equipos

De acuerdo con el capitulo N°5 apartado 5.3, los principales equipos que
se requieren en el proceso de produccion son los mostrados en la tabla N°7.2. En

la misma se encuentran codificadas las diferentes secciones de la planta (una
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letra) y las operaciones realizadas (nimero de dos cifras). Aqui se agrega la

codificaciéon de los equipos un numero de tres cifras.

Tabla N°7.2: Codificacién general.

Codificacién Descripcién

B-10-100 Desoperculadora

B-11-101 Banco de escurrido

B-12-102 Centrifuga

C-13-103 Banco receptor calefactado con filtro de
malla gruesa

C-14-104 Bomba

C-15-105 Decantador 1

C-15-106 Decantador 2

C-15-107 Decantador 3

C-15-108 Decantador 4

C-14-109 Bomba

C-16-110 Filtro de malla fina

D-17-111 Tangue pulmon

D-18-112 Envasadora

Fuente: Elaboracion propia.

En la ingenieria de procesos se utilizan los diagramas de flujo para
representar en forma esquematica y simbdlica los diferentes procesos industriales,
las etapas que lo integran, los equipos que las constituyen y las corrientes de
materiales que los interrelacionan, en la figura N°7.1 se representa el diagrama de

flujo del proceso de extraccion y envasado de miel a granel.

Seccion A
1

B-10-100 B-12-102 Seccion C
B-11-101 Marcos
sin Miel c-14-104 C-16-110

Miel e C-14-109
Miel y Cera L t
C-13-103 "(‘ j
Seccién B Cera N CL
Impurezas

C-15-105 C-15-106 C-15-107 C-15-108 l D-17-111
Cerae
Impurezas
Seccion D
D-17-112

Figura N°7.1: Diagrama de flujo.

Fuente: Elaboracion propia.
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7.1.2.1 Desoperculadora

La desoperculadora permite remover los opérculos mediante el uso de 2
cuchillas de acero inoxidable vibrantes y calefactables, entre 65-80 °C, la
desoperculacion se realiza desde ambos lados del cuadro al mismo tiempo. Los
marcos con miel son guiados automaticamente por cadenas hasta la seccién

donde se escurren los marcos, permitiendo acumular al menos 10 cuadros [53].

Se utilizara la desoperculadora DV4 LEGA la cual trabaja a alta velocidad
haciendo posible procesar 7 marcos por minutos, lo cual supera la cantidad de
marcos necesarios para cumplir con la produccién estimada, esto permite ademas

utilizar el mismo equipo, en caso de aumentar la produccion.

7.1.2.2 Banco de escurrido

El banco de escurrido consta de una bandeja con dos rieles verticales de
acero inoxidable, sobre los cuales correran automaticamente los marcos ya
desoperculados. Son de acero inoxidable y deben estar en un plano inclinado para
gue la miel escurrida se acumule, y caiga para poder continuar con el proceso. En
los rieles se acumulan los cuadros, siendo el operador quien los ingresara

manualmente a la centrifuga de eje horizontal.

Cuando el colector se encuentra lleno, un micro interruptor mecénico en
la parte inferior de la cadena bloquea simultaneamente el avance de la cadena y
la desoperculadora, hasta que se vacie el colector, este equipo permite almacenar
40 marcos. Se considera en esta etapa, se escurre el 15% de la miel contenida en

los marcos melarios [54].

7.1.2.3 Centrifuga

Los marcos ya desoperculados y a la espera de que se extraiga su miel,
se introducen manualmente en el extractor, el equipo utilizado es la centrifuga de
eje horizontal Alpha Plus, ya que permite ingresar un gran nimero de marcos,
separando la miel mediante la fuerza centrifuga. Este equipo es un recipiente
cilindrico de capacidad variable, sobre cuyo eje se depositan los bastidores ya
desoperculados. Los marcos se cargan en los cuatro canastos de acero inoxidable
AISI 304, con capacidad para diez marcos cada uno. Una vez cerrada y asegurada
la tapa superior e iniciada la marcha, el rotor es impulsado a altas revoluciones

gracias a un motor eléctrico controlado por un variador de velocidad.

80



El tiempo de extraccién es de 8 a 10 min, mientras que el tiempo de
carga/descarga es de 2 a 3 minutos, la miel extraida precipita al fondo del tambor,

por lo que el equipo es capaz de satisfacer los requerimientos de la linea [55].

7.1.2.4 Banco calefactado con filtros de malla gruesa

A la salida del extractor centrifugo se posiciona el banco receptor
calefactado marca LEGA, el cual consta de 5 filtros de mallas de acero inoxidable
de 3 a1l mm que son atravesados por la miel. Al contacto con las paredes calientes
la miel se hace mas fluida, se mueve mejor y se separan por las mallas filtrantes
las particulas de cera y otras que flotan sobre la miel. La salida del producto es
por un tubo de 50 mm de diametro al que hay que conectar una bomba de
aspiracion. El equipo esta fabricado en Acero Inox AISI 304, con doble pared
rellena de agua y calefactado hasta 55°C eléctricamente mediante una resistencia

eléctrica con termostato [56].

7.1.2.5 Bomba lobular

La bomba seleccionada para el proceso es la bomba lobular modelo
MONOLOBI 60, ya que ademas de contar con una alta presion de descarga, no
emulsiona la miel. Este equipo esta disefiado para el movimiento de liquidos
viscoso como la miel y es construida en acero inoxidable 316L, la velocidad es
regulable y permite su instalacion es cualquier posicién, permitiendo cambiar la

direccién del flujo de la miel sin comprometer ninguna de sus caracteristicas.

La presién maxima es de 10 bares, con una velocidad maxima de rotacion
de 300 rpm lo que permite transportar aproximadamente 700 kilogramos por hora
de producto [57].

7.1.2.6 Decantador

El decantador cuenta con mezclador y un sistema de calefaccion, esta
compuesto por una cuba de doble pared para el pasaje de agua calefaccionada
por resistencia y un tornillo de Arquimedes para mover la miel en sentido
ascendente y asegurar su movimiento lento y uniforme para la decantacion,

permitiendo una eficaz y rapida decantacion uniforme.

Esta fabricado de acero inoxidable de calidad alimenticia, provisto de un
termostato y selector de temperaturas, asi como de termémetro digital indicador

de la temperatura de la miel que en su momento se esté procesando, con variador
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de 30-55°C. En su interior se aloja un sistema de agitacion por un moto-reductor,
éste se controla de forma individual en un panel de mandos, con regulador de
velocidad de la hélice. El fondo del recipiente es coénico, y concavo, teniendo en
su vértice un orificio de evacuacion al que va conectada una valvula, que, segin
su posicion, permite la salida de miel. La funcién de este mezclador consiste en

hacer lotes idénticos de miel [58].

7.1.2.7 Filtro de malla fina

El filtro de presion se adapta en la salida de la bomba con una conexion
y untramo de manguera o tuberia para asi hacer un ualtimo filtrado de miel
previamente decantada. Este equipo es fabricado en acero inoxidable 304.
Dispone de un cartucho interno con malla filtrante fina de 200 micras (0,4 mm -
80mesh).

Funciona excelente con mieles liquidas pre filtradas y siempre con
bombas que generen una presidon como minimo de 6 kg de tal manera que la miel

pueda pasar bien a través del filtro, como las bombas lobulares de alta presion.

Para generar la presion necesaria, debe bombearse hacia el filtro todo el
caudal posible de miel a la vez. Evitar caudales pequefos en continuo, para ello
puede utilizar un detector de nivel para que active la bomba cuando tenga una

cantidad minima de miel a enviar al filtro angular [59].

7.1.2.8 Tanque pulmon

El tanque de almacenamiento cilindrico de acero inoxidable cuenta con
una construccion vertical y una camisa de acero aislada, disponiendo de un fondo
doblado, tapadera de acero inoxidable y grifo de plastico alimentario con cierre de

guillotina, ademas tiene un volumen utilizable de 4000 L [60].

7.1.2.9 Envasadora de miel

Se coloca con un soporte sobre el tambor, funciona mediante un bombeo
neumatico volumétrico vertical, fabricada en acero inoxidable. Esta envasadora
puede utilizarse para todo tipo de mieles y especialmente para mieles viscosas o

incluso miel crema.

Esta dosificadora es muy precisa y fiable y sobre todo muy duradera con
un minimo mantenimiento. Con un autocebado aproximadamente de 1 metro a

una presion de 6 bar. El principio de funcionamiento es sencillo, la miel es aspirada
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por la fuerza del aire desde el madurador o bidén por el cilindro pudiéndose regular

el recorrido que determina la dosis a envasar. [61].

7.2 Data sheet

A continuacién, en las tablas N°7.3 a 7.11 se presentan los Data-Sheet,
los cuales son plantillas que especifican datos técnicos con informacion resultante
de la capacidad de los equipos, variables operativas y datos de disefio, que
ayudaran a estimar entre otras cosas, las dimensiones de la planta industrial de
proceso.
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Tabla N°7.3: Data-Sheet Desoperculadora.

DENOMINACION: Desoperculadora DV4 LEGA CODIGO DEL EQUIPO: 100

CODIGO COMPLETO:

UBICACION: Seccion de Extraccion. B-10-100

SERVICIO: Rompe los opérculos del cuadro melario.

DESCRIPCION: Desoperculadora de acero inoxidable, provista de dos cuchillas
calefactadas y vibrantes. La desoperculacion se realiza desde lados del cuadro al
mismo tiempo.

DIMENSIONES:

ANCHO 1050 mm
LARGO 1400 mm
ALTO 1150 mm

DATOS DE OPERACION:

CAPACIDAD DE PRODUCCION 7 marcos/min

POTENCIA DEL MOTOR 220 V /550 W

POTENCIA DE CALENTAMIENTO PARA LAS

CUCHILLAS 700W cfu

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

Fuente: Elaboracion propia.

84




Tabla N°7.4: Data-Sheet Banco de escurrido.

DENOMINACION: Banco de escurrido. CODIGO DEL EQUIPO: 101

CODIGO COMPLETO:

UBICACION: Seccion de Extraccion. B-11-101

SERVICIO: Colecta los cuadros desoperculados para ser escurridos, mientras se habilita la
etapa de centrifugado.

DESCRIPCION: Colector de cuadros con batea inclinada de acero inoxidable.

DIMENSIONES:

ANCHO 600 mm
LARGO 1800 mm
ALTO 900 mm

DATOS DE OPERACION:

CAPACIDAD DE ALMACENADO 40 marcos

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N°7.5: Data-Sheet Centrifuga.

DENOMINACION: Centrifuga de eje horizontal Alpha

PIUS. CODIGO DEL EQUIPO: 102

- - - CODIGO COMPLETO:
UBICACION: Seccion de Extraccion. B-12-102

SERVICIO: Extrae la miel de los cuadros mediante fuerza centrifuga.

DESCRIPCION: Centrifuga de Eje Horizontal con 4 (cuatro) canastos de acero inoxidable
AISI 304 con capacidad para 10 (diez) cuadros cada uno.

DIMENSIONES:

DIAMETRO 1100 mm
ALTO 900 mm
ANCHO 600 mm

DATOS DE OPERACION:

CAPACIDAD DE PRODUCCION 40 cuadros
TIEMPO DE EXTRACCION 8 a 10 min
POTENCIA DEL MOTOR 3000 V

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

| -y L A

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°7.6: Data-Sheet Banco recolector calefactado con filtro de malla gruesa.

DENOMINACION: Banco recolector calefactado con
filtros de malla gruesa.

CODIGO DEL EQUIPO: 103

UBICACION: Secci6n de Clarificacion.

CODIGO COMPLETO:
C-13-103

SERVICIO: Recepcidon de la miel proveniente de equipos anteriores y pre-filtracion.

DESCRIPCION: Banco recolector para el filtrado de miel fabricado completamente en

acero inoxidable AISI 304 de doble pared.

DIMENSIONES:

ANCHO 750 mm
LARGO 1300 mm
ALTO 515 mm
ALTURA DESDE EL PISO 350 mm
DATOS DE OPERACION:

CAPACIDAD DE ALMACENAMIENTO 500 kg/h
TEMPERATURA VARIABLE 30-55°C

APERTURA DE LOS FILTROS

3mm-1mm

POTENCIA

2000 V

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°7.7: Data-Sheet Bomba lobular.

DENOMINACION: Bomba Lobular.

CODIGO DEL EQUIPO: 104
CODIGO DEL EQUIPO: 109

UBICACION: Secci6n de Clarificacion.

CODIGO COMPLETO:
C-14-104
C-14-109

SERVICIO: Transporta la miel hacia los decantadores.

DESCRIPCION: Son bombas de desplazamiento positivo y tienen una alta presion de

descarga.

DIMENSIONES:

BOCA DE CONEXION 50 mm
DATOS DE OPERACION:

POTENCIA DEL MOTOR 0,75 Kw
VELOCIDAD MINIMA DE ROTACION 60 rpm
VELOCIDAD MAXIMA DE ROTACION 330 rpm
PRESION MAXIMA 10 bar

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero inoxidable 316L, rotor y rapador fabricados

en grillén de grado alimenticio.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°7.8: Data-Sheet Decantador con mezclador y calefaccion.

DENOMINACION: Decantador con mezclador y
calefaccion

CODIGO DEL EQUIPO: 105
CODIGO DEL EQUIPO: 106
CODIGO DEL EQUIPO: 107
CODIGO DEL EQUIPO: 108

UBICACION: Seccién de clarificacion.

CODIGO COMPLETO:
C-15-105
C-15-106
C-15-107
C-15-108

SERVICIO: Permite separar cera y pequefias particulas de la miel.

DESCRIPCION: Decantador con mezclador y calefaccion compuesto por una cuba de

doble pared.

DIMENSIONES:

DIAMETRO 980 mm

ALTO 1380 mm
DATOS DE OPERACION:

CAPACIDAD DE OPERACION 1000 kg
POTENCIA DEL MOTOR 380 V/ 3100 W
POTENCIA DE LAS RESISTENCIAS 500 W

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°7.9: Data-Sheet Filtro de malla fina.

DENOMINACION: Filtro angular a presion de malla fina

CODIGO DEL EQUIPO:
110

UBICACION: Seccion de clarificacion.

CODIGO COMPLETO:
C-16-110

SERVICIO: Permitira la limpieza fisica de la miel, reteniendo particulas sélidas.

DESCRIPCION: Filtros con mallas de acero inoxidable con abertura de 0,4 mm.

DIMENSIONES:

DIAMETRO 120 mm
LARGO 500 mm
DATOS DE OPERACION:

CAPACIDAD DE PRODUCCION 800 kg/h
APERTURA DE LOS FILTROS 0,4 mm

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°7.10: Data-Sheet Tanque pulmoén.

DENOMINACION: Tanque Pulmén

CODIGO DEL EQUIPO: 111

UBICACION: Seccién de envasado.

CODIGO COMPLETO:

D-17-111
SERVICIO: Almacena la miel lista para envasar.
DESCRIPCION: Tanque pulmén de acero inoxidable.
DIMENSIONES:
DIAMETRO 1600 mm
ALTO 2000 mm
DATOS DE OPERACION:
CAPACIDAD DE OPERACION 4000 kg

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N°7.11: Data-Sheet Envasadora y dosificadora manual.

DENOMINACION: Envasadora y Dosificadora Manual

CODIGO DEL EQUIPO:
112

UBICACION: Seccién de Envasado.

CODIGO COMPLETO:
D-18-112

SERVICIO: Envasa la miel tratada en tambores.

DESCRIPCION: Dosificador volumétrico regulable de gran rendimiento y seguridad.

DIMENSIONES:

DIAMETRO DE PISTON

60 mm

DATOS DE OPERACION:

CAPACIDAD DE OPERACION

de 200 a 500 kg/h

PRECISION

+- 2 kg

MATERIALES DE CONSTRUCCION: Acero Inoxidable grado alimenticio.

Fuente: Elaboracion propia.
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7.3

Distribucion de planta

La distribucién en planta implica la ordenacion de espacios necesarios

para movimiento de material, almacenamiento, equipos industriales o lineas de

produccién, administracion, servicios para el personal, entre otros.

7.3.1

Los objetivos que se persiguen en la distribucién de planta son los

siguientes:

Circulacion del trabajo a través de la planta.

Utilizacion efectiva de todo el espacio.

Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

Flexibilidad en la ordenacién para facilitar reajustes o ampliaciones.
Movimiento del material segun distancias minimas.

Incremento de la produccién.

Disminucién en los retrasos de la produccion.

Distribucion en planta: Por linea de proceso

En la empresa productora de miel, se tendra una distribucion por proceso

de produccién. Se pretende lograr la distribucién adecuada de las distintas areas

que componen la planta, de manera tal que se logre una eficiente coordinacion,

que sea la mas econdmica, segura y satisfactoria para el personal.

Como ventajas principales de este tipo de distribucién se puede sefalar.
Las operaciones del mismo tipo se realizan dentro del mismo sector.

Menores retrasos en la extraccion de miel al seguir rutas mecanicas

directas.

Menor manipulacién de materiales, debido a que las mismas operaciones

se realizan en sectores adyacentes.

Menor riesgo de contaminacion del producto terminado.
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7.4 Areas de trabajo necesarias

Las secciones gue integran esta planta de extraccion y envasado de miel:
e Produccién y Envasado.
o Dep6sito de alzas.
e Depoésito de tambores.
e Areade cargay descarga.
¢ Filtro Sanitario.
e Sanitarios-vestuarios (Produccion).
e Comedor.
e Laboratorio.
e Mantenimiento.
e Oficinas administrativas.
e Sanitarios para oficinas.
e Estacionamiento.
¢ Vigilancia.

7.5 Principales areas de la planta

A continuacién, en la tabla N°7.12, se muestran las secciones gque
integran esta planta de extraccion y envasado de miel, con las respectivas

medidas y superficies de cada sector.
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Tabla N°7.12: Areas de la empresa.

Area Caracteristica Medidas Superficie
(m) (m?)

Incluye en desoperculado,

Produccién y escurrido, extraccion, 17 x 10 170

Envasado filtracion, decantacién y
envasado.

Depésito de Alzas Se almacena la materia 10x 10 100
prima.

Deposito de Se almacena producto 13x 10 130

Tambores terminado.

Area de Cargay Ingreso y despacho de

Descarga camiones con materia 52x19 98
prima y producto
terminado.
Previo ingreso a planta

Filtro Sanitario cuenta con limpia suela 2,7%x2,3 6,2
lavamanos.
Barfios y vestuarios para

Sanitarios Vestuarios | colaboradores de la 3x3 9
empresa.

Comedor Sector para refrigerios 3,4x3 10,2

Laboratorio Destinado a control de 4x3 12
calidad.
Sector donde se alojan

Mantenimiento herramientas para el 4x3 12
mantenimiento de
equipos.

Oficinas Oficinas para personal 5x4 20

Administrativas administrativo.

Sanitarios (Oficinas) Bafios para personal 2x3 6
administrativo.

Estacionamiento Para vehiculos del 11,4x 8,5 97
personal de planta.

Vigilancia Oficina destinada a 25x3,2 8
personal de vigilancia

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta el layout general de la planta y el layout
general del equipo. Las dimensiones del area destinada a la produccién seran de

17 metros de largo por 10 de ancho, es decir, 170 m2.

El layout general es un plano donde se presenta una vista de la planta
con la disposicion fisica de los distintos sectores o areas que la componen. Esta
disposicion incluye tanto los espacios necesarios para el proceso, almacenaje,
oficinas, laboratorio, etcétera. Este layout proporciona una rapida y completa idea

de la ubicacion y tamafio de cada sector.
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El layout general de equipos, muestra la ubicacion de maquinas y equipos
dentro de la nave industrial, con el propésito de realizar una asignacion optima del
espacio, en funcién de los recursos utilizados. La ubicacion de los equipos y su
interaccion serd una decision de vital importancia para el éxito de la produccion.
Este analisis debe no solamente considerar aspectos econdémicos o técnicos, sino
también humanos, dado que son las personas las que llevan a cabo los procesos
de produccion. En la figura N°7.2 se observa el layout general de la planta,
mientras que en la figura N°7.3 se observa el layout general de equipos.
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CAPITULO N°8:

Aseguramiento de Calidad
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8 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

El aseguramiento de la calidad es un conjunto de actividades
preestablecidas y sistematizadas, aplicadas al sistema de calidad, que son
necesarias para dar confianza adecuada de que la miel satisfacera los requisitos
de calidad. En este capitulo se determinara, analizard y definiran los parametros
de calidad asociados con la materia prima e insumos necesarios, y luego con el

producto terminado.

8.1 Control de calidad

El Control de Calidad se define como el cumplimiento de las
especificaciones de la calidad de disefio del producto elaborado, asi como la
recepcién de materias primas y las sucesivas etapas del proceso de produccion.
Para poder calificar la calidad de un producto, es necesario tener en cuenta una

serie de elementos que constituyen las caracteristicas de la calidad.

8.1.1 Control de calidad de la materia prima

Previo a recibir la materia prima, es necesario realizar por apicultor y
zona, mediante un pool de muestra, analisis en laboratorios certificados. Los
analisis para realizar seran aquellos que no pueden llevarse a cabo en planta,
como nitrofurano, residuos de plaguicidas completo y ensayos microbioldgicos.
Los andlisis que son posibles de realizar en la empresa se llevaran a cabo
considerando el mismo muestreo es decir se tomara un pool de muestra por

apicultor por zona.

El pool de muestra consiste en tomar 5 kilogramos de miel, del 5% del
total de las colmenas de cada una de las zonas de los apicultores proveedores de
miel. Para evitar rechazos de materia prima, se realizara acompafamiento a los
proveedores para evitar la presencia de residuos veterinarios y de aquellos

parametros que puedan afectar a la calidad de la miel.

Debido a que el producto puede comercializarse como alimento, es
necesario realizar un estricto control de la materia prima e insumos gue ingresan
a planta para ser aceptado o rechazado, en funcion si cumplen o no con los
pardmetros exigidos. Los parametros de control de calidad deben estar
enmarcados dentro de normas establecidas a nivel nacional y en caso de

exportacion cumplir normas del pais de destino.
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Para el caso de la miel, se deben analizar las propiedades que se

establecieron en el capitulo N°2. Se presenta en la tabla N°8.1, el resumen de los

controles de ingreso para la miel pura que se recepciona como materia prima.

Tabla N°8.1: Control de Calidad en Materia Prima

Materia : . Dispositivo/Técnica Rango
: Propiedades Pardmetros . :
prima de medicion Establecido
Determinador de <18%
Humedad Humedad
pH pHmetro 3-45
Actividad de Agua | Acualab 0,55-0,80
Fisi o Cromatografia Liquida | O
ISICOQUIMICOS | Njitrofurano con doble detector Esta prohibido su
*(Analisis externo) | espectrométrico de uso
masa.
E; ES:Jc?jaie Cromatografia Detalle en Tabla
*(Analisis externo) gaseosay HPLC 8.1
o _Presenma de . No debe contener
Biologico insectos u otras Control visual insectos Vivos
plagas
"I.C.M.S.F.,
Microorganisms in
Coliformes totales Foodsl, Their
At significance and Ausenciaenlg
(Andlisis externo) methods of
enumeration, Método
4, 2nd. Ed. 1978".
"A.P.H.A.
Miel Compendium of
Pura Methods for the

MicrobiolGgicas

Salmonella
*(Analisis externo)

Microbiological
Examination of Foods,
Método 26.12, 2nd.
Ed. 1984".

Ausenciaenlg

Shigella
*(Analisis externo)

"A.P.H.A.
Compendium of
Methods for the
Microbiological
Examination of Foods,
Método 26.12, 2nd.
Ed. 1984".

"B.A.M. Bacteriological
Analytical Manual, 8th
Edition, Revision A,
1998. Chapter 6.
Revised: 2000-MAY
and 2000-October"

Ausenciaen 25 g

Hongos y
Levaduras
*(Analisis externo)

"A.P.H.A.Compendium
of methods for the
Microbiological
Examination of Foods,
Método 17.52, 2nd.
Ed. 1984".

10UFCenlg
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Organolépticas

Color Control visual Blanca a Ambar
Oscuro

Aspecto Control visual Ligero turbio

Olor Control Olfativo Caracteristico

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla N°8.2 se encuentra también el resumen de los controles de

ingreso de los insumos necesarios para la obtencion del producto final.

Tabla N°8.2: Control de Calidad en Insumos

: . Dispositivo/Técnica Rango
Insumo | Propiedades Parametros P . 90
de medicion Establecido
Materiales extrafos
(particulas
metalicas, restos de | Control Visual Ausencia
barniz sanitario,
etcétera).
Barniz Sanitario Control Visual E;iiigg'a sin
Tambores | Fisicoquimicas - :
Abolladuras Control visual Ausencia
Olor Control Olfativo Caracteristico
Contener el
Litografia Control Visual texto sin errores
y planografia
correcta
Barniz Sanitario Control Visual Presencia sin
excesos
Tapasy Abolladuras Control visual Ausencia
Aro Fisicoquimicas Contener el
Metalico i
Litografia Control Visual texto sin errores
y planografia
correcta
59 cm x 88 cm
Dimensiones Cinta Métrica No deben ser
descartables
. L . Libre de
Pallets Fisicoquimicas Cpr_ldlmon de Visual materiales
Higiene ~
extrafnos
. L Certificado de Desinfeccion
Desinfeccion . -
desinfeccion completa

Fuente: Elaboracion propia.

Se debe tener en cuenta que los tambores con sus respectivas tapas y

aros metalicos son insumos esenciales y sobre los cuales es necesario tener

especial control debido a que se encuentran en contacto directo con el producto.

En cada ingreso debe realizarse el muestreo del material, donde se determina si

el ingreso es aprobado o rechazado.
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El plan de muestreo se determina por la norma ISO 2859-1/IRAM 15-1y
su aplicacién sera especificamente a los insumos mencionados en la tabla N°8.2,
donde se establecen los planes de muestreo para las inspecciones lote por lote
tabulados segun el nivel de calidad aceptable (AQL), una vez que el proveedor se
vuelve confiable se le otorga la calidad certificada, y los muestreos se realizan con

una frecuencia menor [67].

Para definir el tamafio de la muestra, es necesario conocer el tamafio del
lote, tabla N°8.3.

Tabla N°8.3: Muestra de acuerdo con la cantidad de pallets y tamafio del lote.

Tamar]o delllate Letra cédigo Tamafio de la muestra
unidades
1.201 a 3.200 H 50
3.201 a 10.000 J 80
10.001 a 35.000 K 125

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez conocido el tamafio de la muestra y su correspondiente letra
cbdigo, se utiliza la tabla N°8.3 mediante la letra cédigo y el Nivel de Calidad
Aceptable (AQL) correspondiente al nivel de defectos (AQL=2,5), para conocer el
namero de desviaciones toleradas. Se opta un valor de AQL=2,5 ya que es un

nivel de calidad exigida y admisible para una industria alimenticia [67].

Esto puede visualizarse en la figura N°8.1 donde se establece el plan de

muestreo simple para inspeccién normal.
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Hivel de calidad aceptable (AQL), en pi ije de no conft yno i por 100 unidades
(Inspeccién normal)

Letra

cédige | Tamafia
de tama-| dela

fiode | muestra
muestra

0.010|0,015|0,025|0,040(0,085)| 0,10 (015 | 025 (040 | 085 | 1.0 | 15 | 25 65 | 10 | 15 [ 25 | 40 | 85 | 100 | 150 | 250 | 400 | 650 (1000

Ac Re |Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re[Ac Re |Ac Re(Ac Re|Ac Re[Ac Re|Ac Re |Ac Re|Ac Re AcRe|AcRe(Ac Re|Ac Re|Ac Re(Ac Re|Ac Re(Ac Re|Ac Re | Ac Re|AcRe[Ac Re

40
AcRe
@ 01 ﬂ @ 12 22|24 |56|73|1011|1415\2122|3031

A 2 IERIERIREIRRIRRIBEIRN]
B 3 01 ﬁ 1223|3456 78|1011]14152122|3031[4445
£

c 5 01 ﬁ J;I, 1223|3486 |78|1011]1415(2122|3031 4445

A O O A A - -
D 8 01 ﬂ @ 1223348678 |1011]1415[2122|3031|4445

Fas
E 13 01 ﬁ @ 1223345678 |1011]1415[2122(2031|4445
ﬁ S5

F 2 01 G 12|23|34|858|78|1011]1415[2122

LA I A A A A B R IE EIE AR RS
G o] ui_ﬁ @ 12|23|34|858|78|1011]1415[2122

4
H 50 01 ﬁ @, 12|23|34|58/|78|1011]1415[2122
e

i 2 L {01 ﬁ @ 1223 [34|56|78|1011[1415[2122

ahisEiEdinn il rsabinsiddintinniddinkinaninils
K 126 dhlo @ 1223 |34|868/|78/[1W011]1415/2122
L 200 b0 ﬁ @ 1223 34|58|78 (10114152122
M 315 01 ﬁ @ 12|23 |34|58|78[1011]1415(2122
N 500 kS D1_ﬁ G 1223|3456 |78 |[1011]1415(2122
P 200 b0t ﬁ & 1223|3456 |78|1011]1415(2122

o~

Q 1250 (01 @ 1223|2458 |78|101 14152122H
R | 2000 ﬁ_ L 1223|3456 |78 [1w011|1415)2122 L LU jufe o pdjufd

ﬁ = Utilizar el primer plan de muestreo hajo la flecha. Si el tamafio de la muestra es igual o excede el tamafio del lote, se efectla una inspeccion 100%.
5 = Utilizar el primer plan de muestreo por encima de Ia flecha.

Ac = Nimero de aceptacion.

Re = Nimero de rechazo.

Figura N°8.1: Planes de muestreo simple para inspeccion normal.

Fuente: Sistemas de muestreos para inspeccion por atributos (AQL) (ISO 2859-1, IDT)
(IRAM 15-1) [67].

En la tabla N°8.4 se plasma la forma de proceder en el muestreo a partir
de lo expresado en la tabla N°8.3 y la figura N°8.1.

Tabla N°8.4: Resumen del plan de muestreo simple para inspeccion normal.

3 se acepta
1.201a3.200 | H 50 4 se rechaza
3.201a 5 se acepta
10.000 J 80 6 se rechaza
10.001 a 7 se acepta
35.000 K 125 8 se rechaza

Fuente: Sistemas de muestreos para inspeccién por atributos (AQL) (ISO 2859-1, IDT)
(IRAM 15-1) [67].
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8.1.2 Control de calidad en el proceso

El control del proceso consiste en aplicar la calidad al proceso de
obtencion de miel. Al controlar el proceso, se evita que el producto corra el riesgo
de salir defectuoso. Esta técnica tiene la ventaja de que supone menores pérdidas,
pues evita que un semielaborado con defectos genere mayores costos al seguir

avanzando en el proceso.

En la tabla N°8.5, se observan los parametros de control en las diferentes

etapas que forman parte del proceso.

Tabla N°8.5: Control de calidad en el proceso.

Etapa del . Dispositivo/Técnica de Rango
Parametro . .
Proceso medicion establecido
Sdlidos
Insolubles en Filtracion y Secado <0,1%
. L Agua
-Filtracion
(Gruesa). pH pHmetro 3-45
-Decantacion |y hedad Refractémetro <18%
Viscosidad Viscosimetro Brookfield <600 cp

Fuente: Elaboracion propia.

En caso de que se presenten desviaciones de los rangos establecidos en
las distintas etapas de proceso que se indican la tabla N°8.5, se evaluaran las
acciones correctivas a seguir, en funcion de la criticidad del pardmetro, con el fin

de asegurar que el producto final cumpla con las especificaciones establecidas.

8.1.3 Control de calidad en el producto terminado

Finalmente, el control de calidad implementado en el ingreso de las
materias primas y de los insumos, y durante el proceso de produccion, se vera
reflejado en el producto terminado. Se podra comprobar que el proceso se

encuentra dentro de especificacion, mediante el analisis de muestras.

A continuacion, en la tabla N°8.6, se muestran los parametros de control

del producto terminado listo para consumir.

105



Tabla N°8.6: Control de calidad en el producto terminado.

Producto Propiedades Parametro Dispositivo/Técnica Limites
terminado P de medicion especificados
Acidez pHmetro 3-45
Cenizas Calcinacion 0,1-0,6%
Color Colorimetro 51-114 mm
Humedad Refractometro < 18%
Azucares . o
Reductores Cromatografia >65%
Fisicoguimicos | Solidos Insolubles | -y iy y Secado <0,1%
en Agua
) Valoracién colorimétrica >8 Escala de
Indice de Diastasa | de una reaccién de Gothe
almidén con yodo
Hidroximetilfurfural Método o <40 mg/kg
(HMF) espectrofotométrico
A.O.A.C
Particulas Filtro previo al envasadoy | , .
4 . Libre
extrafnas control visual del tambor
Cultivo microbioldgico.
"A.P.H.A. Compendium of
Methods for the .
) . . Ausencia en 25
Salmonella spp. Microbiological
Miel Examination of Foods, 9

Microbiol6gicos

Método 26.12, 2nd. Ed.
1984",

Shigella spp.

Cultivo microbioldgico.
Mismo método de
Salmonella o "B.A.M.
Bacteriological Analytical
Manual, 8th Edition,
Revision A, 1998. Chapter
6. Revised: 2000-MAY
and 2000-October".

Ausencia en 25
g

Coliformes totales

Cultivo microbiolégico.
"I.C.M.S.F.,
Microorganisms in
Foodsl, Their significance
and methods of
enumeration, Método 4,
2nd. Ed. 1978".

Ausenciaenlg

Hongos y
levaduras

Cultivo microbiolégico.
"A.P.H.A.Compendium of
methods for the
Microbiological
Examination of Foods,
Método 17.52, 2nd. Ed.
1984".

Menos de 10
UFCl/g

Fuente: Elaboracion propia.
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Si en la determinacion de los parametros indicados en la tabla N°8.6 se
observan que algunos estan fuera de especificacion, se evaluaran las acciones a

seguir, en funcién de la criticidad del parametro.

8.2 Seguridad alimentaria

La seguridad alimentaria se refiere a las condiciones y practicas que
preservan la calidad de los alimentos. Por lo que es necesario que la planta
productiva cumpla con BPM, programa de pre-requisitos y el sistema de HACCP
gue permita identificar los PCC Y PC para asegurar la calidad del producto.

8.2.1 Programas de prerrequisitos

Se entiende por “prerrequisitos” al conjunto de planes y medidas que
deben estar implementados en la industria para obtener un control eficaz de los
aspectos basicos de salubridad e higiene, y garantizar el éxito en la implantacion
del sistema HACCP. Dichos programas son esenciales en las operaciones de un
establecimiento y tienen como finalidad, evitar que los peligros potenciales de bajo
riesgo se transformen en altos riesgos como para poder afectar en forma adversa

la seguridad del alimento [69].

Sin la implementacioén y efectivo funcionamiento de estos Programas de
Prerrequisitos, el Sistema HACCP puede ser ineficaz en su objetivo de asegurar

la produccion de alimentos seguros [69].

Es necesario conocer el “esquema” que permite gestionar la higiene de
los alimentos como: las reglas y codigos de practicas a campo (BPA), las buenas
practicas de manufactura (BPM), las normas estandarizadas de saneamiento
(POES), procedimientos operativos estandarizados (POE), el manejo integral de
plagas (MIP) y la implementacién misma del sistema de inocuidad (HACCP). El
control de los prerrequisitos facilita localizar cada uno de los PCC vy lograr

eliminarlos [69].

8.2.2 Buenas practicas apicolas y de manufactura

Las BPM son procedimientos que se aplican en el procesamiento de
alimentos y su utilidad radica en que permite disefiar adecuadamente la planta y
las instalaciones, realizar en forma eficaz los procesos y operaciones de
elaboracion, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos. Los

beneficios de la implementacion, mantenimiento y mejora de las practicas y
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proceso de las BPM permiten lograr productos alimenticios inocuos y con la
calidad deseada de manera regular y de esta manera, ganar y mantener la

confianza de los consumidores [70].

Las buenas préacticas de manufacturas de alimentos estan incluidas en el
Capitulo N°2 del Cdadigo Alimentario Argentino (C.A.A.). Por eso, la empresa
debera contar con las buenas practicas de manufacturas (BMP) si se aspira a

comercializar la miel a en tambores [70].

Se deben tener en cuenta, ademas, que las buenas practicas apicolas y
de manufactura abren el camino y son prerrequisitos para aplicar cualquier
sistema de Aseguramiento de la Calidad. Los mismos se deben implementar en
todos los integrantes de la cadena apicola, es decir, en apiarios, salas de
extraccion, galpones de acopio de miel, salas de homogeneizado y en salas de
fraccionado [71].

Buenas précticas en el manejo de colmenas: El apicultor es el principal

responsable de la obtencion de una miel pura y sin contaminaciones, por lo tanto,
debe estar adecuadamente entrenado y capacitado para llevar a cabo esta tarea.
Con la finalidad de obtener un producto apto para el consumo humano, se
destacan aspectos a tener en cuenta en el manejo de los apiarios: ubicacion,

alimentacién, sanidad y materiales [71].

En este capitulo se especifica que todos los productores apicolas deben
registrarse ante la autoridad competente (Registro Nacional Sanitario de
Productores Agropecuarios-RENSPA) y cada uno de los apiarios en el Registro
Nacional de Productores Apicolas (RENAPA). Esta autoridad sanitaria, le otorgara
un namero de identificacion a fin de concretar la trazabilidad de la produccién. Asi
mismo, es obligatorio identificar el material apicola de forma legible con el nUmero
de RENAPA otorgado [71].

Buenas practicas en cosecha de miel y transporte de alzas melarias: Se

deben tomar todas las precauciones para evitar la contaminacion de la miel y
asegurar la salud del consumidor durante la recoleccion de las alzas melarias y su

posterior traslado a una sala de extraccion habilitada [71].

En esta operacion el material apicola es abierto y expuesto al medio
ambiente, por lo que se elegiran dias calmos, sin vientos, para evitar el arrastre

de tierra u otros elementos contaminantes. Bajo ningun concepto el material
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apicola debe apoyarse en el piso ya que es una importante fuente de
contaminacibn de agentes patdgenos, especialmente aquellos de gran

importancia como las esporas de Clostridium Botulinum [71].

Entre las BPM que se aplicaran en esta industria, ademas del control

sobre la materia prima, se destacan:

Establecimiento: El establecimiento no va a estar ubicado en lugares que

contengan olores objetables, humo, polvo, gases, luz y radiacion que pueden
afectar la calidad del producto terminado. Las vias de transito internas seran
pavimentadas para permitir la circulacion de camiones. De esta manera se
generard menores cantidad de polvo en el ambiente que puede ocasionar

problemas en el proceso de produccion [70].

Las estructuras de los edificios seran sanitariamente adecuadas, y el
material no debe transmitir sustancias indeseables. Las aberturas impediran la
entrada de animales domésticos, insectos, roedores, moscas y contaminantes del

medio ambiente como humo, polvo, vapor [70].

Elespaciova a ser amplio y los diferentes sectores estaran
correctamente distribuidos para que los empleados tengan presente que la

operacion se realiza en cada seccion, para impedir la contaminacién cruzada [70].

Se tendré una limpieza y desinfeccion estricta de cada rincon de la planta
incluyendo pisos, paredes, techos, ventanas, puertas y demas elementos de cada

uno de los sectores de la planta productora [70].

Se evitara el uso de maderas y de productos que puedan corroerse y
generar problemas de contaminacién en la elaboracion del producto alimenticio.
Se tendra un mantenimiento adecuado de drenajes para evitar que se conviertan
en nidos de plagas. Los pisos seran lisos e impermeables antideslizante. Las

uniones de pisos, paredes y techos seran sellados [70].

Los residuos que se generen en el establecimiento se almacenaran en
recipientes de material impermeable, de facil limpieza y con tapa. Los

contenedores de residuos estaran identificados [70].

Personal: Todo el personal de la planta y en especial los que ingresen a
produccion recibiran capacitaciones continuamente sobre buenas practicas de

manufacturas aplicadas a esta industria [70].
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Se controlara el estado de salud y la aparicion de posibles enfermedades
contagiosas entre el personal. Por esto, las personas que estan en contacto con

los alimentos deben someterse a exdmenes médicos peridodicamente [70].

Se brindara el uso de cofias y barberos descartables, cuando
corresponda, al personal que ingrese a sector de produccion. Se controlara que
se realice el lavado de manos cada vez que se ingrese al sector de produccién y
que se haga de forma correcta. Se controlard que se realice la limpieza de
calzados del personal que ingrese al sector de produccion y que se haga de forma
correcta. No se debera trabajar con anillos, colgantes, relojes y pulseras durante
la manipulacion de materias primas y alimentos. No se permitira comer, fumar,
salivar u otras practicas antihigiénicas en el sector de produccion. No se permitira
dejar la ropa en el sector de produccion [70].

Higiene en la elaboracién: El material destinado al envasado y empaque

debe estar libre de contaminantes y no debe permitir la migracion de sustancias
téxicas. Debe inspeccionarse siempre con el objetivo de tener la seguridad de que
se encuentra en buen estado. En la zona de envasado so6lo deben permanecer los

envases o recipientes necesarios [70].

Almacenamiento y transporte: Las materias primas y el producto final

deberdn almacenarse y transportarse en condiciones 6ptimas para impedir la
contaminacioén y/o la proliferacién de microorganismos. De esta manera, también
se los protege de la alteracién y de posibles dafios del recipiente. Durante el
almacenamiento debe realizarse una inspeccidon periddica de productos

terminados [70].

Equipos y utensilios: El equipamiento sera construido en acero inoxidable

para asegurar que sea accesible a la limpieza, desinfeccién, mantenimiento e
inspeccion. La superficie del equipamiento sera resistente a la aplicacion de

detergentes y desinfectantes. Ademas, debe estar libre de grietas y fisuras [70].

Los recipientes para contener alimentos son de uso exclusivo para tal fin
y deben estar rotulados indicando contenido, fechas de elaboracién y vencimiento.

Todos los recipientes deben estar rotulados indicando su contenido [70].

El equipamiento sera mantenido de forma preventiva para asegurar que
no resulten reparaciones inapropiadas, escamas de pintura, suciedad, exceso de
lubricacién [70].
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8.2.3 Procedimientos estandares operacionales (POE)

La realizacion de POE es requerida por las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y por normas internacionales como, por ejemplo, las normas
ISO. Su aplicacion contribuye a garantizar el mantenimiento de los niveles de
calidad y servicio y tiene como propdsito, ademas de suministrar un registro que
demuestre el control del proceso, minimizar o eliminar errores y riesgos en la

inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea realizada en forma segura [70].

Los POE son instrucciones escritas para diversas operaciones
particulares o generales y aplicables a diferentes productos o insumos que
describen en forma detallada la serie de procedimientos y actividades que se
deben realizar en ese lugar determinado. Esto ayuda a que cada persona dentro
de la organizacién pueda saber con exactitud qué le correspondera hacer cuando
se efectle la aplicacién del contenido del POE en la misma, ademas garantizan la
realizacion de las tareas respetando un mismo procedimiento y sirven para evaluar
al personal y conocer su desempefio. Al ser de revisién periodica, sirven para
verificar su actualidad y para continuar capacitando al personal con experiencia.
Otra ventaja importante es que promueven la comunicacion entre los distintos
sectores de la empresa y son Utiles para el desarrollo de auto inspecciones y
auditorias. El propdsito de un POE es suministrar un registro que demuestre el
control del proceso, minimizar o eliminar desviaciones o errores y riesgos en la

inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea realizada en forma segura [70].
Este proceso implica:

e Escribir lo que se hace.

Hacer lo que se ha escrito.

Registrar lo que se hizo.

Verificar.

Corregir y mejorar [70].

8.2.4 Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
(POES)

El mantenimiento de la higiene es una condicién clave para asegurar la

inocuidad de los productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria
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(desde la produccion primaria hasta el consumo) e involucra una serie de practicas
esenciales como la limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto con los

alimentos, la higiene del personal y el manejo integrado de plagas [70].

Dentro de los POE (procedimientos operativos estandarizados) se
encuentran los POES (procedimientos operativos estandarizados de sanitizacién)
que involucran una serie de practicas esenciales para el mantenimiento de la
higiene que se aplican antes, durante y después de las operaciones de
elaboracion, siendo condicién clave para asegurar la inocuidad de los productos
en cada una de las etapas de la cadena alimentaria. Un punto importante para
considerar durante la implementacién de un programa POES es establecer
procedimientos eficaces de mantenimiento de registros, ya que estos muestran
los procedimientos en detalle; ofrecen datos de las observaciones realizadas
diariamente (planillas POES preoperacionales y operacionales de los distintos
sectores); de los desvios detectados y de las acciones correctivas aplicadas para
su solucidn. Los establecimientos deben tener registros diarios que demuestren
que se estan llevando a cabo los procedimientos de sanitizacion que fueron
delineados en el plan de POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron
tomadas. La implementacién de POES es la forma eficiente de llevar a cabo un
programa de higiene en un establecimiento, y junto con las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), establecen las bases fundamentales para asegurar la

inocuidad de los alimentos que se elaboran [70].

8.2.5 Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP)

Con el propésito de obtener un producto de buena calidad e inocuo, es
imprescindible realizar controles que aseguren dicha condicion. Para esto es
preciso detectar puntos criticos de control y establecer limites criticos. Si existe un
peligro y este afecta al producto es indispensable minimizarlo o eliminarlo, pero
antes hay que detectarlo. Para esto se establecen puntos de control, y si el peligro
no puede ser eliminado por el propio proceso o por el programa de pre—requisitos
entonces se esta bajo la presencia de un punto critico de control. Como se dijo
anteriormente, para cada punto critico de control es necesario establecer limites
criticos, es decir, la cuantificacién de los peligros debe estar limitada de tal manera
gue al exceder estos limites se puedan tomar acciones correctivas para evitar que

el producto con desvios llegue al cliente.
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El sistema de HACCP (del inglés, Hazard Analisis and Critical Control
Points) es un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros que
comprometen la inocuidad de los alimentos. Para poder aplicarse debe
esencialmente tener implementados los dos anteriores, ya mencionados: BPM
(Buenas Préacticas de manufactura) y POES (procedimientos operativos

estandarizados de limpieza y desinfeccion) [69].

El objetivo del sistema HACCP es identificar los peligros relacionados con
la seguridad del consumidor que puedan ocurrir en la cadena alimentaria,
estableciendo los procesos de control para garantizar la inocuidad del producto.
El sistema HACCP se basa en un sistema de ingenieria conocido como Andlisis
de Fallas, Modos y Efectos, donde en cada etapa del proceso, se observan los
errores que pueden ocurrir, sus causas probables y sus efectos, para entonces
establecer el mecanismo de control. La aplicacion del Sistema de HACCP es
compatible con sistemas de gestion de calidad, como la serie ISO 9000. Una de
las ventajas de utilizar el HACCP, es la prevencion de problemas relacionados con
la produccion de alimentos que exceden los limites establecidos segun las
especificaciones de calidad y/o la legislacion vigente. Esto se logra mediante el
control de los puntos criticos del proceso con lo que se reduce la necesidad de
inspeccion y analisis del producto final y por lo tanto la cantidad de productos

descartados [72].

8.3 Principios del sistema HACCP

El sistema de HACCP cuenta con 12 pasos, los cuales incluyen 5 etapas
previas y 7 principios. En la tabla N°8.7 se exponen las 12 etapas que forman
parte del sistema HACCP.
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Tabla N°8.7: Principios del Sistema HACCP.

Principios del Sistema HACCP

Formacién del
equipo de
HACCP

La empresa debera asegurarse de que dispone de los conocimientos y
competencia técnica adecuados para sus productos especificos a fin de
formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, es necesario crear un
equipo multidisciplinario. Es posible que una persona adecuadamente
capacitada que tenga acceso a tal orientacion esté en condiciones de
aplicar el sistema de HACCP en la empresa. Se debe determinar el ambito
de aplicacioén del plan de HACCP, que ha de describir el segmento de la
cadena alimentaria afectado y las clases generales de peligros que han de
abordarse [72].

Descripcion del
Producto

Debera formularse una descripcién completa del producto, que incluya
tanto informacién pertinente a la inocuidad como, por ejemplo, su
composicion, estructura fisica/quimica (incluidos aw, pH, etc.), tratamientos
microbiolégicos aplicados (térmicos, de congelacién, salmuerado,
ahumado, etc.), envasado, duracién, condiciones de almacenamiento y
sistema de distribucion [72].

Determinacion
del uso previsto

El uso al que ha de destinarse debera basarse en los usos previstos del
producto por parte del usuario o consumidor final [72].

Elaboracion de
Diagrama de
Flujo

El equipo de HACCP debera construir un diagrama de flujo. Este ha de
abarcar todas las fases de las operaciones relativas a un producto
determinado. Se podra utilizar el mismo diagrama para varios productos si
su fabricacion comporta fases de elaboracion similares. Al aplicar el sistema
de HACCP a una operacién determinada, deberan tenerse en cuenta las
fases anteriores y posteriores a dicha operacion [72].

Verificacién in
situ de
Diagrama de
Flujo

Deberan adoptarse medidas para confirmar la correspondencia entre el
diagrama de flujo y la operacion de elaboracion en todas sus etapas y
momentos, y modificarlo si procede. La confirmacion del diagrama de flujo
debera estar a cargo de una persona o personas que conozcan
suficientemente las actividades de elaboracién [72].

Principio 1

Realizar un andlisis identificando los posibles peligros asociados con la
produccion de alimentos en todas las fases, desde la produccién primaria
hasta el punto de venta.

Evaluar la probabilidad de que se produzcan estos peligros e identificar las
medidas preventivas para su control.

Principio 2

Determinar las fases operacionales que puedan controlarse para eliminar
peligros o reducir al minimo la probabilidad de que se produzcan.
Identificar Puntos de Control Criticos (PPC) en el proceso.

Principio 3

Establecer los limites criticos para cada PCC, que aseguren que estan bajo
control.

Principio 4

Establecer un sistema de vigilancia o monitoreo, para asegurar el control de
los PCC mediante ensayos u observaciones programadas.

Principio 5

Establecer las acciones correctivas que habran de adoptarse cuando la
vigilancia o el monitoreo indiquen que un determinado PPC no esta bajo
control o que existe una desviacion de un limite critico establecido.

Principio 6

Establecer procedimientos de verificacion, incluidos ensayos y
procedimientos complementarios para comprobar que el sistema HACCP
esta trabajando adecuadamente.

Principio 7

Establecer un sistema de documentacién sobre todos los procedimientos y
los registros apropiados a los principios HACCP y a su aplicacion.

Fuente: Elaboracién propia con informacién de la FAO [72].
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8.3.1 Implementacién de los principios de HACCP
8.3.1.1 Principio 1: Anédlisis de peligros

El andlisis de peligros es un elemento clave en el desarrollo del plan de
HACCP. Es esencial gue ese proceso se conduzca de manera apropiada, pues la
aplicacion de los otros principios implica tareas que utilizan los resultados del
analisis de los peligros. De ese modo, el andlisis de peligros representa la base
para la elaboracion del plan de HACCP. Debe examinarse todo el proceso de
extraccion y envasado de miel para identificar los peligros potenciales que pueden
ocurrir durante las etapas, es también necesario considerar las materias primas
[73].

Los peligros deben ser seleccionados en funcién de la frecuencia o
probabilidad de ocurrencia en concentraciones que ofrezcan riesgos significativos
al consumidor. Debe evaluarse primero, si los peligros pueden estar presentes en
materias primas o en otros insumos. Entonces, se evalla la posibilidad de
contaminacién durante cada etapa de la produccién. Finalmente, debe evaluarse
si los peligros pueden ocurrir durante el proceso de produccion, almacenaje o
durante la utilizacion del alimento por el consumidor. El analisis de peligros es
seguido por una evaluacion del riesgo, para estimar la ocurrencia probable de los
peligros para la salud y la gravedad de sus efectos, que permita identificar los

peligros de mayor significado [73].

En el sistema HACCP, es necesario diferenciar el significado de los
peligros biolégicos, quimicos y fisicos. Es relativamente facil comprender la
causalidad de la ocurrencia de peligros fisicos, como pedazos de metal, vidrio u
otros cuerpos extrafios; Por otro lado, la evaluacion de peligros quimicos y
biolégicos exige conocimiento especifico de la patogénesis de enfermedades
humanas causadas por tales peligros. Los peligros deben ser de tal naturaleza
que su5TF prevencién, eliminaciéon o reduccion a niveles aceptables sean

esenciales y posibles en cuanto a la produccién [73].
a) Revision del material recibido:

Inicialmente se revisa la informacion en el formulario de descripcion del
producto y se determina cémo podria influir su interpretacion durante el andlisis
de las etapas del proceso [73]. Para identificar los peligros potenciales en la

materia prima, es Util tener en cuenta lo siguiente:
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Los microorganismos patdgenos representan un peligro en los diferentes
componentes de la materia prima. Pueden aparecer peligros fisicos como la

presencia de plasticos o metales en la materia prima.

Si hay variaciones en los pardmetros de las materias prima puede
generar una disminucién en la calidad del producto obtenido. Se requiere de
estrictos controles de conservacion durante el transporte y almacenamiento de la

materia prima.
b) Evaluacion de los peligros en cada etapa del proceso:

El objetivo de esta actividad es identificar los peligros reales relacionados
con cada operacion del proceso, el flujo del producto y el patrén de movimiento de
los operarios [73]. Para determinar la existencia de un peligro se debe considerar
lo siguiente:

La disposicion de la planta reduce la posibilidad de contaminacion

cruzada.

Se realiza una correcta limpieza de equipos e instrumentos de

laboratorio.
c) Observar practicas operacionales reales:

En la realizacién del HACCP se debe estar familiarizado con los detalles
de la operacion en estudio, y cualquier peligro identificado debe registrarse en un
formulario apropiado. El equipo encargado del HACCP puede observar la
operacién durante el tiempo necesario, a fin de cerciorarse de si corresponde al
proceso o a las practicas normales. Ademas, analizar las practicas higiénicas que

se llevan a cabo como observar los peligros presentes [73].
d) Tomar medidas o analizar condiciones de la etapa:

Seréa necesario tomar las medidas de algunos parametros para confirmar
las condiciones operacionales reales. Antes de medir, es importante asegurarse
de que todas las medidas sean precisas y que los instrumentos utilizados estén
correctamente calibrados [73]. Pueden las caracteristicas del producto (productos
crudos, semielaborados, producto final) favorecer o aumentar los peligros. Tener

en cuenta: pHy aWw.
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83.11.1 Medidas de control

Después de concluido el analisis de peligros, deben considerarse las
medidas de control existentes para aplicar en cada peligro. Las medidas de control
son cualquier accion o actividad utilizadas para evitar o eliminar un peligro a la
inocuidad del alimento o reducirlo a un nivel aceptable. Puede ser necesaria mas
de una medida para controlar un determinado peligro, y mas de un peligro puede
ser controlado por una medida o etapa especifica. EI método de andlisis de
peligros puede ayudar a determinar el nivel de control a implementarse en el

control de un peligro [73].

a) Control de peligros quimicos: Se tomaran las siguientes medidas de

control para peligros quimicos:

Se optard por proveedores de materias primas e insumos que sean
calificados y confiables que permiten cumplir con las especificaciones
relacionadas con la inocuidad de las materias primas e insumos. Se realizara
acompafamiento a los apicultores de la zona para evitar residuos veterinarios y

antibioticos.

Control de contaminacion accidental por otras sustancias quimicas tales
como aceites, grasas o lubricantes de las partes internas y rodamientos de los

equipos tales como bombas.

b) Control de peligros fisicos: Se tomaran las siguientes medidas para el

control de peligros fisicos:

Control de proveedores de materias primas e insumos para verificar la
ausencia de peligros fisicos inaceptables, ya que es posible la contaminacién por

desprendimiento del material apicola.

Control de las diferentes etapas del proceso mediante filtros, para evitar
la posible contaminacion fisica del proceso. Realizar correcto mantenimiento
preventivo del equipamiento del proceso alimenticio. Por ejemplo, controlar las

cuchillas del desoperculador para evitar la presencia de particulas metélicas.

c¢) Control de peligros bioldgicos: Se tomaran las siguientes medidas para

el control de peligros biologicos:
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Limpieza y control de equipos y superficies. Al producir un alimento, es
fundamental evitar la contaminacion biolégica de las etapas del proceso. Es
necesario realizar el control microbioldgico y fisicoquimico del agua para evitar
cualquier tipo de contaminacion, ya que, si bien el agua no forma parte de la

materia, es importante para la limpieza del lugar.

Controlar la ausencia de microorganismos en el producto final obtenido.

8.3.1.1.2 Identificaciéon de peligros

El analisis de peligros significativos tiene como objetivo identificar su
gravedad, los riesgos asociados a los peligros identificados en las diferentes
etapas de la cadena productiva y los puntos, etapas o procedimientos donde se
aplica el control para evitar, eliminar o reducir un peligro que afecte la inocuidad,

a un nivel aceptable, o sea, establecer los puntos criticos de control (PCC) [73].

Gravedad: Es la magnitud de un peligro o el grado de las consecuencias

que pueden ocurrir, cuando existe un peligro.

Riesgo: Es una funcion de la probabilidad de un efecto adverso y la

magnitud de ese efecto.

La identificacion de peligros en diferentes etapas y procedimientos es (til
para determinar los puntos criticos de control, el grado de monitoreo exigido y
cualquier cambio en el proceso o en la materia prima que reduzcan la magnitud
de los peligros existentes. Estos diferentes tipos de peligros posibles se describen

y se ejemplifican en la tabla N°8.8.

Tabla N°8.8: Diferentes tipos de peligros a considerar.

Peligros Peligros quimicos (Q) Peligros fisicos (F)
Sleleizos (=) Naturales Afiadidos Organicos | Inorganicos

Bacterias g/lee;::jeoss |F|) r:lopdigggos de Huesos Metales
Patégenos Alérgenos Pesticidas Pelos Piedras

Virus Arsénico Nitritos Espinas Maderas
Parasitos Toxinas Hormonas Plagas Plasticos
Hongos Antibidticos Hilos

Otros Vidrios

Fuente: Apuntes de Proyecto industrial [74].
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En cada etapa del proceso se debe realizar una lista de los posibles
peligros que pueden presentarse: es necesario listar los peligros identificados para
cada etapa del proceso de un producto, ya sea que hayan ocurrido o sean
potenciales, y establecer para cado uno las medidas preventivas necesarias para

impedir 0 minimizar su ocurrencia.

8.3.1.2 Principio 2: Puntos criticos de control

Un punto critico de control (PCC) es una etapa donde se puede aplicar
un control para evitar o eliminar un peligro a la inocuidad del alimento o para
reducirlo a un nivel aceptable. Si se identifica un peligro y no hay ninguna medida
de control para esa etapa o en cualquier otra, entonces el producto o el proceso
debe ser modificado en dicha etapa, 0 en una etapa anterior o posterior, para que

se pueda incluir una medida de control para ese peligro [73].

Para determinar si una etapa de proceso o bien, las materias primas o los
insumos forman parte de un punto critico de control (PCC), es fundamental realizar

la evaluacion de los riesgos.

8.3.1.2.1 Evaluacion de riesgos

Para realizar el andlisis de peligros y determinar el nivel de riesgo que
presenta ese peligro a la salud del consumidor es necesario definir los siguientes

criterios:

Probabilidad: Como probabilidad se entiende a la estimacién de que un
peligro se manifieste. En este aspecto se trabaja fundamentalmente sobre la base

de los registros histéricos de la organizacién [73].

Consecuencia: Como consecuencia se entiende a el grado de dafio sobre
la salud de las personas y animales, que puede generar un contaminante
biolégico, fisico o quimico. Este criterio se trabaja fundamentalmente sobre

revision de bibliografia, mas el criterio del equipo HACCP [73].

Clasificacion del riesgo: Se obtiene del producto de la evaluacion de la
consecuencia por la probabilidad de ocurrencia. Aqui es donde se clasifica para

el tipo de riesgo [73].

En la tabla N°8.9, se observa la matriz de evaluacion de riesgos para la

determinacion de PCC:
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Tabla N°8.9: Matriz de evaluacién de riesgos

Evaluacién de riesgos

Consecuencia

Catastrofico

Critico

Serio

Significante

Menor

Probabilidad

Certeza que ocurrira

Mucha probabilidad que ocurra

Probable que ocurra

Probable que no ocurra

RPINW|dO|IRL|IN W[~ lO

Improbable

Clasificacion

25-15

Alto riesgo

14-5

Color gque identifica la

Riesgo moderado e
clasificacién

Bajo riesgo

8.3.1.2.2

Fuente: Elaboracion propia.

Analisis de peligros en la materia prima e insumos

Se realiza a continuacion un listado de todos los insumos y/o materia

prima utilizados para la obtencion de miel, con los posibles contaminantes de

preocupaciéon. Se analizard uno a uno los posibles peligros inherentes y sus

riesgos asociados.

En la tabla N°8.10 se realiza el analisis de peligro de materia primas e

insumos.
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Tabla N°8.10: Andlisis de peligros de materias primas e insumos

Probabilidad
3

Consecuencias
1

Presencia de
insectos
Presencia de
residuos 4 4
antibidticos.
Q Presencia de
residuos 4 4
plaguicidas.
Hidroximetilfurfural | 4 4
(HMF)
B Microorganismos 4 4
patégenos
F Resto de
particulas 3 2
metalicas
Tambores y Recubrimiento de
Tapas Q | grado no 4 1
alimenticio

No identificado

Miel Pura

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla N°8.10 muestra que de acuerdo con la evaluacién de riesgo de
materia prima e insumos se encuentran un punto critico de control (PCC) y un

punto de control (PC).

El PCCL1 se localiza previo a la recepcion de la miel pura por posible
presencia de residuos plaguicidas, antibioticos, microorganismos patégenos y
HMF, por lo que el control debe realizarle previo a la recepcién de la materia prima.

8.3.1.2.3 Andlisis de peligros en el proceso

Enlatabla N°8.11 se realiza el analisis de peligro de las diferentes etapas

del proceso.
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Tabla N°8.11: Valoracion y determinacion de PCC y PC en el proceso.

Recepcién de
MP e Insumos

No
identificado

No
identificado

No
identificado

Desoperculado

No
identificado

HMF (Altas
7

Particulas
metdlicas
por ruptura
de
cuchillas

Filtracion
Fina

Escurrido

No
identificado

No
identificado

No
identificado

Centrifugacion

No
identificado

No
identificado

Particulas
metalizas
por
rozamiento

Filtracién
Fina

Filtracion
Gruesa

No
identificado

HMF (Altas
7

B [~

No
identificado

Decantacion

No
identificado

HMF (Altas
7

Particulas
metalizas
por
rozamiento

Filtracién
Fina

Filtracion Fina

No
identificado

No
identificado

No
identificado
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B No
. identificado
Almacenamiento NO
en tanque Q | identificado
pulmoén No
F identificado
B No
identificado
No
Envasado Q identificado
E No
identificado
B No
identificado
) No
Almacenamiento | Q | ;.0 ueeodo
E No
identificado

Fuente: Elaboracion propia.

En latabla N°8.11 se puede interpretar el analisis de peligros del proceso,
donde evaluando los riesgos, se obtienen 4 puntos de control y un punto critico de

control.

Cabe destacar que en el proceso la etapa a la cual corresponde el PCC
2, se debe a que es la dltima etapa en donde puede eliminarse o disminuirse a

valores aceptables el contaminante evaluado en etapas previas.

Como resultado del analisis, en las materias primas se detecté un punto
critico de control, denominado PCC 1, el cual corresponde a la solicitud y control
de la documentacion de la materia prima, para evitar la presencia de residuos
veterinarios, plaguicidas y microorganismos patégenos, mientras que en el
analisis de peligro del proceso, se detectd un punto critico de control, denominado
PCC 2, el cual se sitia en la ultima etapa de filtracién, ya que es la Ultima etapa
para retener particulas metélicas que pueden desprenderse de los equipos

previos.

A continuacion, se visualizan en el diagrama de bloques del proceso,
figura N°8.2, los puntos criticos de control y puntos de control que derivan del

andlisis de peligros realizado.
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Figura N°8.2: Localizacion de los PCC y PC en el diagrama de bloques.

Fuente: elaboracion propia.

8.3.1.3 Principio 3: Limites criticos

Deben establecerse los limites criticos que aseguren el control del peligro
para cada punto critico de control (PCC) especificado. Un limite critico representa
los limites usados para juzgar si se trata de un producto inocuo o no [73]. En el
analisis de peligros, se observa que no hay limites permitidos en cuanto a la
recepcion de materia prima, mientras que, en la etapa de filtracion fina, el limite
critico es la presencia de filtro, malla y junta integra, el tamafio de malla es de 0,4
mm.

8.3.1.4 Principio 4: Monitoreo de PCC

Las directrices para aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP) del Codex definen monitoreo como "el acto

de realizar una secuencia planificada de observaciones o medidas de parametros
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de control para evaluar si un PCC esta bajo control". La secuencia planificada
debe, de preferencia, resultar en procedimientos especificos para el monitoreo en
cuestion. Monitorear es la medida programada para observacién de un PCC, con
el propésito de determinar si se estan respetando los limites criticos. Los
procedimientos de monitoreo deben detectar la pérdida de control de un PCC, a
tiempo de evitar la produccion de un lote de produccién en malas condiciones.
Debe especificarse, de modo completo, como, cuando y por quién sera ejecutado
el monitoreo [73].

El monitoreo es el principio que garantiza y confirma si se esta siguiendo
el plan HACCP. Se debe contar con medios para demostrar si las condiciones de
produccion cumplen con el plan HACCP. El monitoreo ideal debe dar informacién
a tiempo para permitir cualquier ajuste en el proceso, evitdndose asi, perder el
control y sobrepasar los limites criticos. Hay muchas formas de monitorear los
limites criticos de un PCC. El modo continuo sera el utilizado en este proceso, es
el més indicado, pues es mas confiable. Esta planificado para descubrir
alteraciones en los niveles esperados y permite la correccién de dichas

alteraciones, evitando desvios mas alla de los limites criticos [73].

8.3.1.5 Principio 5: Acciones correctivas

Las directrices para la aplicacion del Sistema de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP) del Codex definen accién correctora como
"cualquier accion a ser tomada, cuando los resultados del monitoreo del PCC
indiquen una pérdida de control". La pérdida de control es considerada un desvio
del limite critico de un PCC. Los procedimientos frente a un desvio son un conjunto
documentado y predeterminado de acciones que deben implementarse en caso
de pérdida de control. Todos los desvios deben ser considerados, tomandose
medidas para controlar el producto fallado y corregir la causa de la no
conformidad. El control del producto puede incluir el secuestro y la identificacion
adecuada, la evaluacion del producto y, cuando sea el caso, la eliminacion del
producto afectado. Las acciones correctivas tomadas deben ser registradas y

archivadas [73].

8.3.1.6 Principio 6: Verificacién

Cuando hacer una verificacién [73]:
e Después de la elaboracion de cada plan HACCP (validacion).
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e Como parte de la revisién continua, establecida por un programa,

para demostrar que el plan HACCP es eficaz.

¢ Cuando haya algun cambio que afecte el analisis de peligro o cambie

el plan HACCP de alguna manera.
Como realizar una verificacion [73]:
e Analizar los documentos del plan de HACCP y sus registros.

o Evaluar todos los peligros considerados, para asegurar que se hayan
identificado todos los peligros significativos.

e Garantizar que todos los PCC estén bajo control.

e Calibrar los equipamientos de medidas para garantir que el

monitoreo resulte en datos confiables y sus registros sean correctos.

Realizar andlisis completo, para certificar el control del peligro y evaluar

la eficiencia de limites criticos establecidos, por programa de colecta de muestras.

8.3.1.7 Principio 7: Documentacién y mantenimiento de registros

Los registros son pruebas, por escrito, que documentan un acto o hecho.
Un registro muestra el historial del proceso, el monitoreo, los desvios y las
acciones correctivas (incluso descarte de productos) aplicadas al PCC
identificado. Los registros pueden presentarse en varios formatos, como cuadros
de procesamiento, registros escritos o electrénicos. No puede subestimarse la
importancia de los registros para el sistema HACCP. Es imprescindible que el
productor mantenga registros completos, actualizados, correctamente archivados

y precisos [73].

8.4 Plan maestro

Inicialmente se estableceran los puntos criticos de control mediante la
evaluacion de cada peligro encontrado en los andlisis de peligros de materia prima
e insumos y de proceso y sus medidas de control. Una vez registrado cada PCC,
se le estableceran limites criticos para el control de éstos, ademas de un sistema
de monitoreo de estos, indicando qué es lo que se monitorea, quién lo realiza, con
gué frecuencia y como procedera. También, se detallaran las acciones correctivas

para el caso en que el monitoreo indique una desviacién inaceptable o cuando
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haya una tendencia de pérdida de control y un sistema de verificacién de que, el
sistema aplicado es apropiado para minimizar o eliminar los peligros de las
materias primas 0 proceso, revisando con una frecuencia determinada si los
procedimientos de monitoreo y acciones correctivas son aplicados. Obteniendo en
cada circunstancia registros del sistema de monitoreo, accidén correctiva y de

verificaciéon. En la tabla N°8.12, se describe el plan maestro.
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Tabla N°8.12: Plan maestro.

Que: Presencia de residuos veterinarios.

Como: Mediante andlisis de laboratorio.

Evitar el ingreso de

Recepcion de la Ausencia de . . al el al complelo. para | CONtrol de ausencia de _
PCCL | i pura Quimico residuos Frecuencia: Previo a cada recepcion de miel. ovitar conta?ni rJ1 a’cri)én residuos veterinarios Planillas de
P veterinarios. uien: Operario de calidad. : mediante ensayos. recepcion
cruzada por accidente. de MP.
Que: Presencia de particulas metalicas y Detener la linea. Dar
objetos extrafios. aviso inmediatamente
Como: Inspeccidn visual (limpieza e al &rea de calidad y
integridad). produccion.
Presencia de | Erecuencia: Tres veces al turno (Inicio, mitad Colocar el filtro en
s y final). caso de ausencia del . Planillas de
filtro, malla 'y - - ; . Control de objetos -
o . junta integra, | Quien: Operario del sector. mismo o bien extrafios en revision trazabilidad
PCC2 | Filtracion Fina Fisico ~ ' cambiarlo en caso de . del sector.
Tamafio de ~ de filtro
la malla: 04 detectar dafio de la
mm 7 malla o su junta.

Segregar el producto
desde la dltima
inspeccién OK y
retenerlo hasta su
definicién.

Fuente: Elaboracién propia.
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CAPITULO N°9:

Impacto Ambiental
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9 IMPACTO AMBIENTAL

El impacto ambiental es la alteracion del medio ambiente, provocada
directa o indirectamente por un proyecto o actividad en un area determinada, en
términos simples el impacto ambiental es la modificacion del ambiente ocasionada
por la accién del hombre o de la naturaleza. En cada apartado de este capitulo se
mencionara los aspectos gue tienen mayor incidencia en cada uno de los posibles

impactos ambientales que se tratan.

9.1 Acciones ambientales del proyecto

9.1.1 Etapa de construccion

En esta etapa se estudiaran las acciones que seran llevadas a cabo
durante la etapa de construccion de la planta que pueden generar impactos
ambientales adversos, como movimiento de tierra, nivelacion, construccion de la

infraestructura, desalojo de escombros y otros propios de esta actividad.
. Limpieza de terreno:

Se llevard a cabo una limpieza general en el area a ocupar, antes de

comenzar la nivelacion, eliminando cualquier material ajeno y la capa vegetal.
° Movimiento y nivelacién de suelo:

Se nivelara el suelo para una correcta edificacion, para lo cual, la
nivelacién y movimiento de tierras, se efectla con el objetivo de convertir la
superficie de un terreno natural en un plano horizontal con las pendientes
necesarias para el escurrimiento del agua lluvia. Estos trabajos consisten en la
ejecucion de todas las obras necesarias para la correcta nivelacion de las areas
destinadas a la construccion, la excavacion, la evacuacion de materiales
inadecuados que se encuentran en las areas sobre las cuales se va a construir, la
disposicion final de los materiales excavados y la conformacion y compactacion

de las areas donde se realizara la obra.
o Traslado de material, equipos y personal:

Implica el traslado de materiales, maquinarias y personal hacia la zona

de construccion.

. Obradores:
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Los obradores deberan estar dentro del cerco de obra. La ubicacion de
los accesos al obrador debera ser controlados de acuerdo con las medidas de
seguridad que se adopten para la obra. También, la empresa contratista a cargo
de la obra deber& encargarse del suministro de refrigerios y de la instalacién de

bafios quimicos para los obreros.
. Cerco perimetral:

Es el conjunto de acciones destinadas al cierre y delimitacion de la zona
de trabajo, permitiendo solo el acceso al personal autorizado, y que también

determinard el limite perimetral de las instalaciones luego de la construccion.
o Obras civiles:

Comprende el disefio, licitacion y ejecucion del proyecto de construccion
de la infraestructura de la planta: paredes, techos, puertas y ventanas, pavimento

y demas necesidades edilicias inherentes al funcionamiento de la organizacion.
° Obras abastecimiento energia, agua y gas:

Comprende los trabajos de instalacion de tendidos de cafierias para
abastecimiento de agua y tuberias de desagiie. También comprende obras de
tendido eléctrico y cafierias para suministro de gas. Estos servicios estan
disponibles en el parque industrial, solo se debe realizar la conexién hacia las

instalaciones de la planta.
° Residuos propios de la construccion:

Los residuos generados en la construcciéon de la planta presentan bajo
riesgo a la salud humana y al ambiente, en relacion con los residuos solidos
municipales. El mayor problema es a la gran cantidad y sus costos de transporte.
Sin embargo, se debe considerar una fracciébn de residuos peligrosos en su
composicion que habra que gestionar adecuadamente a fin de prevenir dafios

ambientales.
o Terminaciones y pintura:

Se llevardn a cabo tareas de terminacion en la estructura, mediante

correcciones inmediatas, revoque, impermeabilizacion y pintura.

o Parquizacion:
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Incluye la plantacion de arboles y arbustos en las inmediaciones de la

empresa.

9.1.2 Etapa de funcionamiento

Esta fase corresponde a las actividades relacionadas directamente con
la extraccion y envasado de miel a granel desde la recepcién de la materia prima,
hasta su posterior almacenaje y distribucion.

. Movimiento de materiales y personal:

Hace referencia a la circulacién de personas y materiales a causa de

propio funcionamiento de la planta.
o Movimiento de vehiculos:
Generado por la entrada y salida de los camiones de carga y descarga.
o Generacion de residuos solidos:

Habra residuos soélidos en el proceso productivo de extraccion y
envasado de miel que se caracterizan por tener una alta carga organica. El
principal residuo es cera con miel e impurezas que se separan de las etapas de
desoperculado, filtraciones y decantacién. Ademas, habra una cierta cantidad de
residuos sélidos peligrosos provenientes del retiro de material de laboratorio. Por
otro lado, habra residuos sanitarios asimilables a urbanos proveniente del uso de

material no relacionado directamente con la produccion de miel.
o Generacion de efluentes liquidos:

Habra efluentes liquidos de agua que se utiliza para limpieza de equipos,
utensilios e instalaciones. Esta agua contendra impurezas de origen organica, por
el proceso productivo, y quimica por la utilizacion de estos en la limpieza de

equipos.
. Emisiones gaseosas:

El aire no serd afectado por la generacién de olores en el proceso
productivo, ya que no habra emanacién de gases como CO2, si es necesario tener

en cuenta las emisiones de ruido generados por los diferentes equipos.
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. Funcionamiento general:

Aspecto limitado a la producciéon de miel que incluye las operaciones y
etapas necesarias para la fabricacion del producto a partir de la materia prima e

iNnsumos.
. Consumo de energia y combustible:

Los equipos requieren de un considerable consumo de energia eléctrica
en forma constante, ya que muchos cuentan con resistencia eléctrica. Ademas,
los vehiculos de transporte de material requieren de combustible para su

funcionamiento.
. Mantenimiento:

En esta etapa consiste en las actividades de reparacién de equipos,
instalaciones, grietas en paredes y techos, y cualquier otra refaccidon necesaria

gue impida el normal funcionamiento de la planta industrial.

9.2 Factores ambientales del area de influencia
9.2.1 Medio fisico

. Aire: Calidad del aire, contaminacién sonora, olores.
. Agua: Calidad del agua potable, uso para proceso y riego.

° Suelo: Usos del suelo, compactacion e impermeabilizacion y

vibraciones.

9.2.2 Medio biolégico

Flora: No se considera necesario efectuar una caracterizacion de la flora
debido a que la empresa se localizara en un area ya modificada como un parque
industrial. Por lo tanto, la flora predominante en el sector corresponde a especies
pioneras y de rapido crecimiento, pastura, matorrales y pequefios arbustos
dispersos, los cuales no representan a grupos de vegetacion nativa en peligro de

extincion.

Fauna: No se considera necesario efectuar una caracterizacion de fauna,
dado que la planta estara ubicada en el parque industrial de Nogoyéa y que, debido

al crecimiento de actividades industriales, la fauna predominante en el sector
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corresponde a especies comunes de aves, insectos y roedores, los cuales no

representan a grupos de fauna endémica en peligro de extincion.

9.2.3 Medio socio - econémico

Economia: Por el proyecto se veran involucrados la circulacién vehicular,
la distribucién de la poblacién, el empleo, se percibird cambio de valor del suelo y
desarrollo de otras actividades.

Humano: Se observardn cambios en seguridad, educacion, e integridad
personal de los trabajadores y vecinos. La poblacion se incrementard en la zona

debido a la oferta de trabajo.

9.3 Impactos ambientales

9.3.1 Etapa de construccion

Aire: En esta etapa se afectara la calidad del aire de forma negativa,
debido a las emisiones de olor, polvo, particulas en suspension y ruidos generados
principalmente por el movimiento de tierras y las obras de construccion
propiamente dichas, ademas por las acciones de transporte de materiales. Del
mismo modo, esto se encuentra relacionado con la emisién de gases producto de
la combustion interna de motores de la maquinaria pesada. Estos impactos son

altamente significativos, pero temporales, hasta que la construccion finalice.

Agua: Los recursos hidricos seran alterados por las actividades del
proyecto en fase construccion, debido a la utilizacién de agua en dicha fase.
Ademas, desde los obradores se pueden generar efluentes liquidos cloacales que,
en caso de no ser tratados adecuadamente podria infiltrarse en el suelo, afectando

el agua subterranea de la capa fredtica.

Suelo: Tendr4 impactos ambientales negativos temporales vy
permanentes por los cambios que sufrird la forma actual del sitio. Se vera
influenciado por la cantidad de personal asignado a esta etapa, por la introduccién
de vehiculos y maquinaria pesada y por la cantidad de material removido,
actuando sobre el relieve y caracteristicas topograficas del sitio, aunque de

manera temporal.

También se originara asentamiento y compactacion del suelo debido al
acopio de materiales y la necesidad de apertura de calles y colocacién de ductos
(agua, gas, electricidad).
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Medio socioeconomico: Se desarrollara un impacto positivo transitorio por
la generacion de puestos de trabajo. La generacion directa de empleo, que en esta
etapa es de caracter temporal, es un impacto positivo significativo del proyecto,

debido a que se demandara mano de obra calificada y no calificada.

Dentro de los impactos negativos se encontrara posibles afecciones a la
salud del personal de obra y poblacién cercana, debido a la proliferacion de
particulas de los residuos sélidos generados durante la construccion,
principalmente en las acciones de movimiento de tierras y recepcion o traslado de

materiales.

9.3.2 Etapa de funcionamiento

Aire: Las emisiones de la industria apicola, no representan impacto
significativo en comparacion con otras industrias, ya que no habra emisiones

gaseosas a la atmosfera.

Agua: El volumen de agua residual que se genera en las instalaciones
apicolas corresponde al agua total consumida para servicios auxiliares y la que
gueda absorbida en la matriz sélida de los residuos generados. El volumen total
del agua residual proviene principalmente de las operaciones de limpieza de
equipos e instalaciones, siendo a la vez la corriente que normalmente aporta
mayor carga contaminante, ya que las soluciones de limpieza ademas de contener
diversas sustancias quimicas como agentes de limpieza y desinfeccion, entran en
contacto directo con la superficie de equipos, conductos y depoésitos,
incrementando considerablemente la carga organica y la cantidad de sélidos en

suspension entre otros parametros.

Suelo: Alteracién del suelo durante el paso de vehiculos que acceden a
la planta desde camiones cargados con materia prima, hasta vehiculos
personales. El incremento del transito vehicular puede afectar ligeramente el

sistema vial de la zona.

Flora: Se llevarad a cabo una parquizacion, que afecte positivamente el

hébitat y el impacto visual generado por plantas y arboles de diversos tipos.

Fauna: El proceso productivo es atrayente de insectos, debido a la
materia prima utilizada, es necesario que la empresa trabaje en el monitoreo
integrado de plagas, evitando contaminar con el producto con insectos,

manteniendo la hermeticidad de la nave productiva y depositos.
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No se contara con fauna autéctona, dado que la planta estara ubicada en
el parque industrial de Nogoya y como se trata de un terreno intervenido, el

desplazamiento de esta tuvo lugar anteriormente.

Medio socioeconémico: Se refiere al aumento de empleo en el sector
industrial debido a la explotacién de la planta, que sera un nuevo foco de trabajo

de dicho sector.

La generacion directa de empleo es un impacto positivo significativo del
proyecto, debido a que se demandara profesionales, técnicos para mantenimiento
y produccién, personal de vigilancia y areas verdes, entre otros.

9.4 Valoracion y justificacion de la importancia de los
impactos ambientales

Se evaluan los impactos de acuerdo con la tabla N°9.1.

Tabla N°9.1: Valoraciones del impacto ambiental.

INTENSIDAD DEL IMPACTO (IN)
NATURALEZA DEL IMPACTO (Grado de Destruccién)
Impacto beneficioso + | Baja 1
Impacto perjudicial - Media 2
Alta 4
Muy Alta 8
Total 12

Fuente: Brindada por la catedra de Proyecto industrial [75].

A continuacioén, en la tabla N°9.2, se elabora la matriz de impacto
ambiental que es una tabla de doble entrada, en las filas se colocan las acciones
realizadas en cada etapa y en las columnas los factores afectados, donde se

cruzan se coloca la intensidad y naturaleza del impacto.

136



Tabla N°9.2: Matriz de Leopold aplicada al impacto ambiental.

Acciones Medio fisico Medio bidtico Mc,adl.o Soclo =
Econdémico — Cultural
Uso
Factores Aire Agua Suelo | Fauna | Flora | del Econo | Huma
. n
suelo mico 0S
© g
(2] = (@] —
2 o| 8 S| O S o
o ) S cl 3 5| e o o 7
> < = o| ® S| ® c | 8 3 S
2 © > =l €| o 5|0 18 | °| =
c =13 2l ®| 2 © | Z S | @ >
el 8 | S | g <&l s s |E|E 1o | 2| S
8l | |S|2|ctlElE |59 s|= | g 2
T 8 S OQg|l | 'c 17) ) =
3= |3 c| | &Gl | a >| > FRR: 2l 8
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2le | =2 ol ol EY & & 21 &8 sl g & o | =
®©| S © | o| O g' n| 0 ol ol 8| o | @ e ©
O] O O 1 DOl O L] W) W w | wl =1 0 o L O
Construccioén
Limpieza y nivelacion
del terreno 0 010 t2 | +2 | +1 | +1 | +1
Traslado de material,
equipos y personal 0 0 1|0 0 |0 010 0 |0 0|0
Obradores 0 0 0 +1 +1 | +2
Cerco perimetral olo 0 +1 +1 +1 1o
Obl’as CiViIes +2 +2 +2 +2 +2
Obras, abastecimiento 0 +2 +2 o lo 0 2 | 42 2 | 44
energia, agua y gas
Terminacion y pintura 0 0 o lo 0 o lo 0 0 0 0
Residuos de
Construccion -1 0 0 0
Parquizacion +4 +1 | +1|+2|+2 |+1|0 +2(0 |+1 |0 |0 |+4
Funcionamiento
Movimiento de materiales 0 |o 0 o |lol+1]o0 0 o |o
y personal
Movimiento de vehiculos 0 0 0 0 0O [+110 0 0 0
Residuos sélidos 0 0 0
Efluentes liquidos 0 0 0
Emisiones gaseosas 0 0 0
Funcionamiento General 0 0 |0 0 |0 [ +2 | +2 | +2
Consumo de energia y 0 olo o |o +1 | +1 +2 | +2
Combustible
Mantenimiento 0 0 |0 0 |0 |0 [+1 0 +110

Fuente: Elaboracion propia.
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Analizando la matriz se arriba a que en la etapa de construccién la planta
va a generar impactos negativos sobre todo en lo que se trata de calidad de aire,
uso de agua, compactacion e impermeabilizacion del suelo. Dichos impactos
negativos seran de forma transitoria hasta finalizar con la construccién de la planta

industrial y se tomaran las medidas necesarias para disminuir los mismos.

La etapa de funcionamiento de la planta generard también impactos
ambientales negativos entre ellos en el agua, aire y suelo debido a la generacién
de efluentes liquidos y residuos sélidos como resultado del proceso de produccion

de miel.

Hay que tener en cuenta que, en la construccién y funcionamiento de
planta, se produciran impactos positivos desde la condiciéon socioeconémica por
la creacion de nuevos puestos de trabajo y a partir de esto generar un aumento
en la economia de la region, calidad de vida y bienestar.

9.5 Plan de mitigacion

A continuacion, se detallaran las medidas a tomar por la empresa con el

fin de minimizar los impactos negativos de la industria en el medio ambiente.

9.5.1 Etapa de construccion

Suelo: El suelo es uno de los elementos que mas impacto ambiental
recibird debido al movimiento de tierras y al traslado de vehiculos en ambas

etapas. Por lo tanto, se tomaran las siguientes medidas:

e Las obras se ejecutaran de forma que se usen todos los caminos ya
existentes, en caso de no existir, los viales interiores necesarios para su
realizacién coincidiran con los trazados de carreteras o estacionamientos

previstos en el proyecto.

e Se estableceran limitaciones de velocidad en los accesos con el fin de
disminuir el nivel de ruido y accidentes provocados por la circulacion de los

vehiculos.
Aire: En cuanto a la calidad del aire:

e Las é&reas utilizadas por los camiones y vehiculos se encontrardn
pavimentadas y limpias en la medida que sea posible. La adopcién de

buenas practicas de orden y limpieza reduce las emisiones de polvo.
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Se pretende exigir que los vehiculos, todos los equipos y herramientas
utilizados estén en condiciones éptimas sin partes sueltas y con las
protecciones adecuadas (incluidos escapes). Elaborando una adecuada

programacion de las actividades de construccion.

Agua: El impacto sobre el recurso hidrico ha de minimizarse, propdésito

para el cual se plantea las siguientes medidas:

9.5.2

En la etapa de construccion, se utilizara el recurso en caso de extrema
necesidad. Se obtendra agua de perforaciones propias de la empresa. Las
aguas residuales seran provenientes de comedores y bafios de los
empleados de construccion.

Etapa de funcionamiento

Suelo: Se tomardn las siguientes medidas:

Se realizara la creacion de espacios verdes en distintos puntos de la
fabrica, en donde los trabajadores se sentirdn en confort y armonia con el

medio ambiente.

Se capacitara a todo el personal, con el objetivo de dar a conocer la
importancia y necesidad de preservacion del ambiente. Desde el inicio de
la obra se inducir4 a todo el personal afectado a ella que no arroje ninguna

clase de residuos en la zona.

Los residuos solidos industriales seran enviados al colector de residuos
s6lidos industriales que posee el parque industrial para su posterior

tratamiento.
Aire: En cuanto a la calidad del aire:

Se supervisara el correcto aislamiento e insonorizacion de los equipos mas

ruidosos.

Se asegurard mediante mantenimiento preventivo y mantenimiento
correctivo la optima lubricaciéon y funcionamiento de amortiguaciones,
ajuste y rendimiento general para asegurar la minimizacién de la

generacion de ruido.
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Agua: El impacto sobre el recurso hidrico ha de minimizarse, propdésito

para el cual se plantea las siguientes medidas:

e Se obtendra agua de red, debido a que el consumo es muy bajo, ya que
no se utiliza agua como parte del proceso. Las aguas residuales seran en
sSu mayoria provenientes de cocina, vestuarios, bafios de los empleados.
El efluente liquido proveniente del proceso de limpieza sera enviado al
colector de efluentes liquidos industriales que cuenta el parque industrial
quien se encarga del tratamiento de estos.

Flora y fauna:
e Prohibir cualquier tipo de quema.

¢ Dotar a los equipos de trabajo, de elementos adecuados para el control y
extincién del fuego a efectos de minimizar su propagacion. Respetar

normas ambientales [76].

¢ Limitar la zona de trabajo, evitar ingreso de animales.

9.6 Plan de contingencia

El plan de contingencia provee las normas operativas y la informacion
necesaria para minimizar las consecuencias de las posibles contingencias que
pudieran ocurrir durante la construccién, operaciéon y mantenimiento de la fabrica.
Ademas, provee una guia de las principales acciones a tomar ante una

emergencia.

9.6.1 Plan de contingencia contra incendios

El plan de contingencia contra incendios permite analizar las
vulnerabilidades edilicias, del predio y del personal, antes durante y luego de un

incendio.

9.6.1.1 Antes de un incendio [77]

Disefiar los edificios de manera de facilitar la salida de los ocupantes en
caso de emergencia, reducir al minimo el riesgo de incendio, evitar la propagacion

del fuego en cada sector y facilitar la extincion de este.

e Conocer las areas de seguridad internas y externas de toda la planta.
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e Conocer las vias de evacuacién, normas de proceder en caso incendio, y
lugar especifico de los matafuegos. Para ello se deben colocar mapas y
carteles, que indiguen la ubicacién ya sea de las salidas de emergencia,

como de los puntos de ubicacién de los extintores, y las zonas de reunién.

¢ Realizar simulacros con la ayuda de los bomberos voluntarios de la ciudad
cercana, capacitando de esta manera a la brigada contra incendio de la
fabrica y ensefiando a los deméas empleados la manera de proceder en
caso de incendio.

e Recordar la prohibicion de fumar dentro de las instalaciones.

o Establecer zonas disefias para fumadores que cuenten con piso, techos y

ceniceros alejados de produccion.

o Asegurar la conexién de equipos eléctricos en sus respectivos enchufes.

No sobrecargar las conexiones eléctricas.
¢ Inspeccionar los sistemas de gas y eléctrico.
¢ Evitar almacenar innecesariamente productos inflamables.

e Supervisar con una tercera persona los trabajos de mantenimientos que

requieran de herramientas generadoras de calor y/o chispas.

e Revisar regularmente todos los elementos de extincién y alarma (la
cantidad y el tipo de extintores de incendio son los adecuados a los

materiales y equipos de la planta).

9.6.1.2 Durante un incendio [77]

e Activar la alarma de incendio, de manera que pueda ser escuchada, por

todo el personal.

e Cuando se escuche la alarma de incendio, todo el personal debera
abandonar inmediatamente el lugar, procediendo de acuerdo con el plan

de evacuacion.

¢ Identificar los focos de incendios y retirarse de la zona de riesgo.
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En caso de que exista humo, gatear o arrastrarse con un pafiuelo o pafio

de tela en la boca.

Una vez en el exterior, se deberd realizar el conteo del personal.

Si el fuego es pequerio, utilizar el extintor adecuado para intentar apagarlo.

El encargado de vigilancia deberé observar el foco de incendio y avisar a

los bomberos, en caso de ser necesario.

Si al intentar apagar el fuego, este se mantiene o aumenta, retirarse del

lugar y dirigirse a la zona de seguridad correspondiente.

En caso de que alguien quede atrapado se rompera la ventana mas
cercana gue tenga para evitar la intoxicacion del individuo por inhalacién

de humo.

De ser posible cortar el suministro de combustible liquido y/o gaseoso.

Si producto de la situacibn alguien se ve afectado fisica o
psicologicamente, el afectado debera ser llevado del lugar del siniestro y
sera atendido segun lo indicado por el procedimiento de emergencia y

luego sera trasladado al centro de salud mas cercano en una ambulancia.

9.6.1.3 Después de un incendio [77]

9.6.2

Mantenerse alejado del area de riesgo, debido a que el fuego puede

avivarse.
No interferir en las actividades de los bomberos y rescatistas.

Poner atencion a las indicaciones de los bomberos, autoridades de

proteccion civil y brigadas de incendio y salud.
Elaborar el informe de la emergencia con los antecedentes del suceso.
Verificar que la estructura del edificio esté en condiciones Optimas.

Plan de contingencia contra inundaciones

En el lugar de desarrollo del proyecto, Nogoya, provincia de Entre Rios,

presenta inviernos suaves con temperaturas entre 7°C y 10°C, mientras que en
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los veranos las temperaturas promedio son superiores a los 26°C. Las

precipitaciones en promedio son inferiores a los 1000 mm anuales [78]

Nogoy4, se destaca por tener una variacion considerable de lluvia por
estacion, donde el mes con menos lluvia es julio con un promedio de 31 mm,
mientras que desde diciembre a enero las precipitaciones son frecuentes

oscilando entre 120 mm a 140 mm por mes [78].

Dado que las inundaciones representan un fendmeno natural por posibles
grandes precipitaciones en esta parte del territorio nacional, es de particular
importancia estar preparados para enfrentarlas y responder adecuadamente,

teniendo en cuenta la proximidad del rio.

9.6.2.1 Antes de lainundacion es necesario [79]

¢ Identificar los lugares mas altos de la region, que no puedan ser inundados,

asi como las rutas de acceso a los refugios temporales.

e Se debe tener de forma cercana, un botiquin de primeros auxilios con todos

los elementos necesarios.
e Se debe disponer de una guia con teléfonos de emergencia.

¢ Entemporada de lluvias, mantener una reserva de agua potable, alimentos

enlatados y ropa en lugares bien resguardados.

e Permanecer bien informado por las autoridades y los medios de

comunicacion.

e Evitar durante todo el afo tirar basura, u obstruir los canales de evacuacion

de agua de lluvia o de normal circulacién de agua (rios, canales).

9.6.2.2 Durante la inundacion [79]

e Conservar la calma e informarse constantemente a través de los medios

en caso de ser posible.
e Atender las indicaciones de las autoridades.

e Evitar caminar y cruzar por sectores o calles inundadas, sobre todo si

observa corriente de agua.
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e Si algun vehiculo se atasca al intentar cruzar una corriente, debe
abandonarse inmediatamente y buscar la parte mas alta en los

alrededores.
o Desconectar los servicios de electricidad y gas de los sectores afectados.
e Seguir el plan de evacuacion.
e Evitar salir y circular a través de caminos inundados.

9.6.2.3 Después de lainundacion [79]

e Pasado el peligro, mantenerse informado y seguir las indicaciones de las

autoridades.
e Evitar terrenos lodosos o con posibilidad de derrumbe.

¢ No consumir agua ni alimentos que hayan estado en contacto directo con
agua de la inundacion. Utilizar las reservas de agua potable y alimentos

previamente almacenados.
e No pisar ni tocar cables eléctricos caidos.

e Limpiar inmediatamente, con la debida precaucién, las sustancias
inflamables, tdxicas, medicamentos u otros materiales que se hayan

derramado.

e No mover a los heridos y avisar de manera inmediata al servicio de

emergencia mas cercano.
o Desalojar el agua que haya quedado estancada para evitar plagas y dafios.

e Acudir a los centros de salud para ser vacunado y que le apliquen lo
necesario en caso de problemas de la piel, ojos u otras enfermedades

respiratorias y gastrointestinales.

9.7 Condiciones de higiene y seguridad

La seguridad e higiene industrial es un conjunto de medidas que se
aplican con el fin de prevenir accidentes laborales y minimizar sus consecuencias.
La higiene y seguridad industrial brinda la posibilidad de organizar y planear

diferentes formas de proteccion. Su propoésito es proteger la vida y preservar el
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bienestar y salud del trabajador, y su integridad fisica de acuerdo con estandares
disefiados para garantizar sus condiciones de trabajo. Los procedimientos de
higiene y cobertura industrial cubren la identificacion, evaluacién y control de los
agentes nocivos y los factores de riesgo en el lugar de trabajo y, en determinadas
circunstancias, la modificacion de la integridad fisica y psicologica del lugar de

trabajo de las personas [80].

La seguridad industrial se define como el conjunto de medidas de orden
técnico orientadas a la prevencion de accidentes de trabajo mediante el estudio,
evaluacion y control de los factores de riesgo propios de un ambiente de trabajo.
Un accidente de trabajo es un acontecimiento subito y violento ocurrido en el lugar
0 en ocasion de trabajo, el mismo siempre trae como consecuencia una pérdida.
Se dice que siempre deriva en una perdida porque mas alla de las lesiones
sufridas por el trabajador, también se generan dafos a la propiedad y pérdidas de
tiempo [80].

Se puede diferenciar distinguir dos factores que solos 0 en combinacion

producen la materializacion del accidente, estos son:
v' Factores personales inadecuados.
v' Factores de trabajo inadecuados.

9.7.1 Riesgos

Riesgo se define como la probabilidad que un determinado hecho ocurra
y se diferencia de un peligro ya que es aquella fuente con el potencial de producir
dafio. La higiene industrial es el estudio, identificacion, evaluacion y control de los
agentes de riesgo propios del medio ambiente de trabajo, y que tiene por objeto
la prevencion de enfermedades profesionales. Una enfermedad profesional es
aguella enfermedad que se adquiere pura y exclusivamente a causa del trabajo
[81].

Los riesgos més frecuentes generados por las maquinas localizadas en

el area de produccion se pueden clasificar en [82]:
¢ Riesgos mecénicos:

Es aquél que puede producir lesiones debidas principalmente a los

elementos maoviles de la maquina, o de las piezas o material con el que se trabaje.
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¢ Riesgos quimicos:

El riesgo quimico es aquel riesgo susceptible de ser producido por una
exposicion no controlada a agentes quimicos la cual puede producir efectos

agudos o crénicos y la aparicion de enfermedades.
¢ Riesgos eléctricos:

Se genera por el contacto eléctrico directo, con conductores activos,
contacto eléctrico indirecto, con elementos puestos accidentalmente en tension o

fendmenos relacionados con cortocircuitos o sobrecargas.
¢ Riesgos térmicos:

Pueden originarse quemaduras por contacto con materiales o piezas a

temperaturas extremadamente frias o muy calientes.
e Riesgos por vibraciones:

Pueden ocasionar trastornos musculares (mano, lumbago, ciética),

ademas de trastornos de tipo neuroldgico y vascular.
¢ Riesgos ergonémicos:

Los riesgos ergonémicos son la probabilidad de desarrollar un trastorno
musculoesquelético debido (o incrementada) por el tipo e intensidad de actividad

fisica que se realiza en el trabajo.
¢ Riesgos psicosociales:

Se derivan de las deficiencias en el disefio, la organizacién y la gestion
del trabajo, asi como de un escaso contexto social del trabajo, y pueden producir
resultados psicoldgicos, fisicos y sociales negativos, como el estrés laboral, el

agotamiento o la depresion.
Medidas de seguridad para minimizar riesgos [83]:

e Adoptar las medidas necesarias para que los equipos de trabajo de
forma que garanticen la seguridad y la salud de los trabajadores al

utilizarlos.
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e Realizar las comprobaciones y el mantenimiento adecuado de los

mismos.
o Formar a los trabajadores en su utilizacion.
e Adaptar las exigencias de la tarea a las capacidades del trabajador.

e Concebir las maquinas, equipos e instalaciones con un maximo

rendimiento, precision y seguridad.

o Adaptar el ambiente a las necesidades del operario en su puesto de
trabajo.

9.7.2 Elementos de proteccion personal

Los elementos de proteccion personal (EPP), estan definidos como “todo
equipo, aparato o dispositivo especialmente proyectado y fabricado para preservar
el cuerpo humano, en todo o en parte, de riesgos especificos de accidentes del
trabajo o enfermedades profesionales”. El equipo de proteccién personal esta
formado por implementos de proteccion para ser utilizados por los trabajadores en
forma individual, por lo tanto, el equipo esta disefiado para las diferentes partes
del cuerpo y pueden ser ampliamente clasificados, de acuerdo con esto se hace
necesario establecer un programa donde se establezcan el uso, manejo y

mantenimiento de estos [84].

Para reducir los riesgos de accidentes y de perjuicios para la salud,
resulta prioritaria la aplicacion de medidas de reingenieria y organizacion a fin
disminuir los riesgos en su origen y a proteger a los trabajadores mediante
disposiciones de proteccién colectiva. Cuando estas disposiciones no alcanzan,
surge la utilizacion de equipos de proteccion individual a fin de prevenir los riesgos
que no han podido reducirse con las medidas anteriores. Deben seguirse estos

pasos [85]:
¢ Reduccion del riesgo.
¢ Aislamiento del riesgo (tomar distancia).
¢ Proteccion colectiva de los trabadores.

e Utilizaciéon de EPP.
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Para las actividades realizadas en las instalaciones de esta planta, son
requeridos elementos parciales de proteccion, que son aquellos que protegen al
individuo frente a riesgos y actlan preferentemente sobre partes o zonas
concretas del cuerpo. Los operarios y controladores de condiciones operativas

deberan portar:
e Protector auditivo:

Los protectores auditivos son dispositivos de gran importancia en el
control pasivo del ruido. Cuando la seleccion es adecuada proveen la atenuacion

necesaria que asegura la disminucién de la exposicion efectiva al ruido.
e Proteccion de extremidades:

Debido al riesgo al que pueden estar expuestos los trabajadores, ya que
involucra al operario con productos quimicos, agua, electricidad, caida de
elementos punzantes, entre otros. Esto implica la utilizacion de o zapatos de

seguridad con punta de acero para los pies y los guantes para las manos.
e Vestimenta:

Como se va a producir un alimento, la vestimenta de los trabajadores
también debe cumplir con las buenas practicas de manufacturas ya mencionadas
en el capitulo 8. Por lo tanto, se tendra en cuenta para la seleccion de la
vestimenta, la seguridad del personal y la seguridad alimenticia del producto.

Debera cumplir con las siguientes caracteristicas:

e Sera de tela flexible, que permita una facil limpieza y desinfeccion y

adecuada a las condiciones del puesto de trabajo.

e Ajustara bien al cuerpo del trabajador, sin perjuicio de su comodidad y

facilidad de movimientos.
e Seran todas las prendas de mangas largas.

¢ No se permitiran elementos adicionales como bolsillos, bocamangas,
botones, partes vueltas hacia arriba, cordones y otros, por razones ya

mencionadas en el capitulo 8 sobre BPM y para evitar enganches.
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e Se prohibirAn el uso de elementos, por razones de seguridad
alimentaria y por riesgo adicional de accidentes, como ser: corbatas,

bufandas, tirantes, pulseras, cadenas, collares, anillos y otros.

e Serd necesario el uso de cofias, barbijos y barberos cuando

corresponda.
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CAPITULO N°10:

Inversion, costos y rentabilidad del proyecto
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10 INVERSIONES, COSTOS Y RENTABILIDAD DEL
PROYECTO

10.1 Inversiones o Capital total

El capital total se define como la inversion previa para poner en marcha
la planta industrial: adquisicion del terreno, instalaciones, equipos, los servicios
principales y auxiliares, etc. El capital necesario para proveer los equipos e
instalaciones de la planta de proceso se denomina inversion de capital fijo,
mientras que el capital necesario para la operaciéon de la planta se conoce como
capital de trabajo. La suma del capital fijo (CFT), capital de trabajo (CTT), y los
bienes que no sufren depreciacion se llama capital total [86].

10.1.1 Célculo del capital fijo total

Se consideran todos los bienes tangibles e intangibles necesarios para la
produccion, los equipos, instalaciones, maquinarias y demas elementos que
representan los activos fijos. El capital fijo forma parte de los activos de una
empresa que se materializa en instalaciones. Es el dinero que se invierte en bienes
0 servicios que quedaran vinculados a la empresa de forma permanente [87]. Los
calculos de costos e inversiones son realizados en moneda ddlar (USD) oficial
segun el tipo de cambio del Banco Central de la Republica Argentina [88].

10.1.1.1 Inmuebles

Se considera la adquisicion del terreno, las construcciones de las
diferentes areas de la planta: oficinas, vigilancia, depdsitos, produccién, entre
otros. El costo total se obtiene multiplicando el costo unitario del metro cuadrado
de construccién por las cantidades de superficie que integran las areas de la

planta, los costos se representan en la tabla N°10.1.
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Tabla N°10.1: Costos inmuebles.

Area Superficie(m?) | Precio (USD/m?) | Total (USD)

Terreno 1.400 65,00 91.000,00
Sanitarios y vestuarios 15 650,00 9.750,00
Area produccion 170 252,00 42.840,00
Depésito de materia prima 100 252,00 25.200,00
Depésito de producto 252,00 32.760,00
terminado 130

Control de calidad y laboratorio 12 309,01 3.708,15
Vigilancia 8 200,00 1.600,00
Mantenimiento 12 328,33 3.939,91
Comedor 10,20 200,00 2.040,00
Estacionamiento 97 57,00 5.529,00
Oficinas 20 309,01 6.180,26
Area de carga y descarga 98 200,00 19.600,00
Filtro sanitario 6,20 200,00 1.240,00
Calles Internas 455 57,00 25.935,00
Cierre perimetral (m lineal) 154 34,76 5.353,65
Inversion en inmuebles 276.675,97
10 % por transporte 27.667,60
Total 304.343,57

Fuente: Valor de referencia del metro cuadrado de construccion, CPIAyA [89].

10.1.1.2 Equipos

Se consideran en este item los equipos de produccién. El costo total se

obtiene multiplicando el costo unitario por la cantidad de equipos de produccion,

los costos se representan en la tabla N°10.2.
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Tabla N°10.2: Costos equipos de produccion.

Equipos Cantidad Costo unitario | Costo total
(USD) (USD)

Desoperculadora 1 5.200,00 5.200,00
Banco de escurrido 1 3.400,00 3.400,00
Centrifuga 1 6.000,00 6.000,00
Banco receptor con filtro de malla gruesa 1 1.927,00 1.927,00
Bomba 2 1.964,00 3.928,00
Decantador 4 2.200,00 8.800,00
Filtro de malla fina 1 599,00 599,00
Tanque pulmén 1 3.500,00 3.500,00
Envasadora 1 1.200,00 1.200,00
Total 34.554,00
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE 691.08
EQUIPOS 2% ;

Fuente: Legaitaly [90].

10.1.1.3 Equipo de laboratorio

En la tabla N°10.3 se enlistan los costos de equipos y materiales

necesarios para el laboratorio.

Tabla N°10.3: Costos equipos de laboratorio.

Detalle Cantidad Cost(%ggl)tano Total (USD)
Balanza Analitica 1 277,00 277,00
pHchimetro 1 46,00 46,00
TermoOmetros digitales 2 9,00 18,00
Medidor de actividad acuosa 1 459,00 459,00
Determinador de humedad 1 424,00 424,00
Medidor de color 1 240,00 240,00
Viscosimetro 1 553,00 553,00
Material de vidrio Varios 300,00 300,00
Varios 1 300,00 300,00
Total 2.617,00
Fuente: Joanlab [91].
10.1.1.4 Instalaciones auxiliares

En este caso se detallan los costos de los equipos necesarios para los

servicios de la planta, tabla N°10.4.
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Tabla N°10.4: Costos Instalaciones auxiliares.

Béascula 1 14.000,00 14.000,00
— - 5

Instalaglon de la bascula (35% del costo 1 4.900.99 4.900,00

de la bascula)

Equipo electrogeno 1 708,15 708,16

Total 19.608,15

Fuente: Agrofy [92].

10.1.1.5 Automatizaciéon y control

En la tabla N°10.5 se muestran los costos por automatizacion y control
de los equipos usados para produccién. Se calcula como el 6% de costos de

equipos e instalaciones auxiliares [86].

Tabla N°10.5: Costos automatizacion y control.

Fuente: Elaboracién propia.

10.1.1.6 Higieney seguridad

Los elementos de proteccién personal que se usan en planta son
protectores auditivos, indumentaria apicola y zapatos seguridad [86]. En la tabla
N°10.6, se detallan los costos por los elementos de seguridad e higiene a emplear

en la planta.

Tabla N°10.6: Costos higiene y seguridad.

Llave manual de incendios 1 41,85 41,85
Matafuego ABC de 5 Kg 4 83,69 334,76
Sensor de humo con sirena 3 19,10 57,30
Trampas de insectos PR2-180 4 170,60 682,40
Indumentaria apicola 9 257,51 2.317,60
Calzado de seguridad 10 60,52 605,15
Total 4.039,06

Fuente: Elaboracién propia.
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10.1.1.7 Rodados

Se consideran en este item los rodados necesarios para el movimiento y
traslado de materiales de produccion. El costo total se obtiene multiplicando el
costo unitario por la cantidad de vehiculos, tabla N°10.7.

Tabla N°10.7: Costos rodados.

Vehiculo Cantidad SO W Costo total (USD)
(USD)
Autoelevador 1 11.802,58 11.802,58
Carretilla eléctrica 1 5.042,92 5.042,92
Total 16.845,49

Fuente: Elaboracion propia.

10.1.1.8 Servicios de apoyo

Los servicios de apoyo se componen de los gastos de constitucion del
tipo de sociedad, gastos de ingenieria y puesta en marcha.

Gastos de constitucion del tipo de sociedad SRL en base al capital social
minimo, para una SRL el capital social minimo es de 32.189 USD [93].

Gastos de ingenieria, corresponden no sélo al pago de los servicios
técnicos y administrativos necesarios para dirigir y administrar el proyecto durante
la construccion, sino también incluyen todo el trabajo de ingenieria y dibujantes
necesarios para preparar los planos finales de construccion y especificaciones
para licitar o contratar diversas tareas o equipos. Se calcula como el 5% del total
de inmueble, equipos y servicios auxiliares. En la tabla N°10.8, se perciben los

costos de ingenieria manifestados anteriormente.

Puesta en marcha es el periodo entre la finalizacién nominal de las obras
y la produccién en régimen normal, que se denomina "puesta en marcha" y cuya
duracion puede variar desde unas pocas semanas hasta varios meses. El costo
de operacion de puesta en marcha tiene en cuenta el total de la mano de obra,
materias primas e insumos. Se calcula como el 15% del total de dicho costo en un
mes o lo que se defina como puesta en marcha. En la tabla N°10.9, se especifican

los costos por la puesta en marcha.
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Tabla N°10.8: Gastos de ingenieria.

Total de inmuebles 304.343,57
Total de Equipos 34.554,00
Total de servicios auxiliares 19.608,15
Total 358.505,73
5% total 17.925,28

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N°10.9: Puesta en marcha.

Mano de obra 9.570,00
Materia prima e insumos 164.713,44
Total 174.283,44
15% total 26.142,52

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°10.10, se plasman los costos totales de los servicios de

apoyo expuestos anteriormente.

Tabla N°10.10: Servicios de apoyo.

Gastos de constitucion del tipo de sociedad elegido 858,37
Gastos de ingenieria 17.925,29
Puesta en marcha 26.142,52
Total 44.926,17

Fuente: Elaboracién propia.

10.1.1.9 Equipamiento del edificio de administracion

Se tendrd en cuenta en este item el equipamiento necesario en las
oficinas de administracién. Para su calculo se considera el 35% de los siguientes
inmuebles: Oficinas, vigilancia y comedor, enfermeria, esto es representado en la
tabla N°10.11.

Tabla N°10.11: Equipamiento del edificio de administracion.

3.437,09

Fuente: Elaboracion propia.
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10.1.1.10 Equipamiento del taller

Para el equipamiento utilizado en el taller, se calcula como el 1% de la

inversion total de los equipos e instalaciones auxiliares, tabla N°1

Tabla N°10.12: Equipamiento del taller.

0.12.

1% de lainversion de equipos e instalaciones auxiliares (USD)

345,54

Fuente: Elaboracién propia.

10.1.1.11 Capital fijo total

En la tabla N°10.13, se detallan cada uno de los aditamentos

considerados para el célculo del capital fijo total.

Tabla N°10.13: Capital Fijo Total.

Detalle Total (USD)
Inmueble 304.343,57
Equipos 34.554,00
Instalaciones auxiliares 19.608,15
Automatizacién y control 3.249,73
Higiene y seguridad 4.039,06
Rodados 16.845,49
Servicio de apoyo 44.926,17
Equipamiento del edificio de administracién 3.437,09
Equipamiento del taller 345,54
Total 431.348,81

Fuente: Elaboracion propia.

10.1.2 Capital de trabajo

Desde el punto de vista contable, se define como la diferencia aritmética
entre el activo y el pasivo circulantes. Desde el punto de vista practico, esta
representado por el capital adicional con el que hay que contar para que empiece
a funcionar la empresa. Esto significa financiar la primera produccion antes de
recibir ingresos, los célculos se realizan considerando un periodo de tiempo de 90

dias.
Se encuentra compuesto por:

Inventario: Stock de materia prima. El stock consiste generalmente en
una cantidad que corresponde a lo que se consume en un trimestre y cuyo valor

se calcula al precio de reposicion.
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Disponibilidades: Sueldos y jornales, fondos para emergencias.

10.1.2.1 Inventario de materia prima e insumos

Con las cantidades de materias prima e insumos requeridos para el
normal funcionamiento de la planta de produccién se confecciona la tabla N°10.14
para obtener el costo total en un periodo mensual y considerando que la materia

prima necesaria es estacional.

Tabla N°10.14: Inventario de materia prima e insumos.

Costo Costo Costo 90

Descripcién | Unidad Produccion | Produccién u(nultsag)o Mensual (S?S)
Mensual Anual (USD)

Miel sin Toneladas 83 498 | 1710,00 | 141.930,00 | 425.790,00
procesar
gggnf;ores de Unidades 277 1.660 78,33 | 21.670,24 | 65.010,73
Pallets Unidades 69 415 16,09 1.113,20 3.339,59
Total 164.713,44 | 494.140,32

10.1.2.2 Disponibilidad

Fuente: Elaboracion propia.

Comprende el capital destinado a sueldos y jornales, por 90 dias, y

fondos de reserva para emergencia, etcétera.

10.1.2.2.1

Sueldos y jornales

De acuerdo con la organizacion que caracteriza a esta empresa, los

salarios mensuales se presentan en la tabla N°10.15, ademas del monto adicional

por trabajador, para el pago de cargas sociales, vacaciones, seguros, entre otros.
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Tabla N°10.15: Sueldos y jornales.

Gerente Ing. Industrial 1 1.500,00 1.500,00

Jefe de Produccion | Ing. Quimico 1 900,00 900,00
. Lic. Adm

Analista de Compras Empresas 1 644,00 644,00
. Lic. Adm

Analista de Ventas Empresas 1 644,00 644,00

Operarios Secundario 7 600,00 4.200,00

Analista de Calidad | Tec. Quimico 1 644,00 644,00
. Contador

Analista Contable Publico 1 644,00 644,00

SUBTOTAL 1 9.176,00

ADICIONALES 45% 4.129,00

Personal de Seguridad e Higiene 1 500,00 500,00
Personal Vigilancia 3 500,00 1.500,00
Personal Limpieza 1 500,00 500,00
SUBTOTAL 3 2.500,00

Fuente: Elaboracién propia.

10.1.2.2.2 Fondo de reserva para emergencias

Este fondo esta destinado a solventar gastos de distintos origenes, tales
como incendios, accidentes, siniestros, etc. Se estima que abarca un 2% del total
de capital fijo, tabla N°10.16.

Tabla N°10.16: Fondo de reserva para emergencias.

Fuente: Elaboracion propia.

10.1.2.2.3  Servicios

A continuacion, se listaran los consumos eléctricos, gas natural y agua
de red para limpieza por hora de los equipos de produccion y demas elementos,
desde tabla N°10.17 a tabla N°10.20.
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Tabla N°10.17: Consumo de electricidad por equipo.

Desoperculadora 1 1,25 1,25 5
Centrifuga 1 3,00 3 12
Banco receptor calefactado 1 2 2 8
Bomba lobular 2 0,75 1,50 6
Decantador calefactado 4 3,6 14,40 345,60
Otros (luces, oficina, equipos 1 3 3 o

auxiliaresi

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla N°10.18: Consumo electricidad total.

Electricidad 25,15 400,60 0,04 1,81 15,47 373,18 1.119,54

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla N°10.19: Consumo gas natural.

Gas natural 2 0,11 0,23 5,41 16,22

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla N°10.20: Consumo agua de red para limpieza.

Agua de red 29| 0,0536481 0,16 3,42 10,27
para limpieza

Fuente: Elaboracion propia.
10.1.2.2.4 Total disponibilidades

En la tabla N°10.21, se representa el total de las disponibilidades
necesarias, en un periodo de 90 dias teniendo en cuenta sueldos y jornales,
electricidad, gas natural, agua de red para limpieza y fondo de reserva.
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Tabla N°10.21: Total disponibilidades.

Descripcién Monto total (USD)
Sueldos y jornales (90 dias) 47.415,60
Electricidad (90 dias) 1.119,54
Gas natural (90 dias) 16,22
Agua de red (90 dias) 10,27
Fondo de reserva 8.626,98
Total disponibilidades 57.188,61

Fuente: Elaboracién propia.

10.1.2.3 Capital total de trabajo

En la tabla N°10.22, se detallan cada uno de los aditamentos
considerados para el calculo del capital total de trabajo siendo la suma del

inventario y las disponibilidades, en un periodo de tiempo de 90 dias.

Tabla N°10.22: Capital total de trabajo.

Descripcion Monto total (USD)
Inventario 494.140,32
Disponibilidades 57.188,61
CAPITAL TOTAL DE TRABAJO 551.328,93

Fuente: Elaboracion propia.

10.1.2.4 Capital total a invertir

En la tabla N°10.23, se especifican los items para el célculo del capital
total a invertir siendo la suma del capital fijo total y el capital total de trabajo.

Tabla N°10.23: Capital total a invertir.

Descripcion Monto total (USD)
Capital fijo total 431.348,81
Capital total de trabajo 551.328,93
CAPITAL TOTAL A INVERTIR 982.677,73

Fuente: Elaboracion propia.

10.2 Costos

Es el gasto econdmico que representa la fabricacion de un producto o la

prestacion de un servicio.
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10.2.1 Clasificacién de los costos

Los costos de produccién pueden ser clasificados en costos variables y
costos fijos. En la tabla N°10.24, se muestra explican cada uno de ellos [86].

Tabla N°10.24: Clasificacion de los costos.

Materia prima

80% Agua de red para limpieza
80% Energia eléctrica

80% Gas natural

Mano de obra directa

80% Combustibles y lubricantes
Costo de Exportacion

Mano de obra indirecta

Mantenimiento
Seguros e impuestos
Amortizaciones

Gastos generales
Costo de administracion

Costo de comercializacién

Costo de financiacion
20% Servicios

Fuente: Elaboracién propia.

10.2.2 Costos variables

Hace referencia a los costos de produccion que varian dependiendo del
nivel de produccion.
10.2.2.1 Materia prima e insumos

Hace referencia a tabla N°10.14, apartado 10.1.2.1, donde se detallan los
costos de la materia prima y los insumos que forman parte del proceso de
produccion, donde debe considerarse el costo anual (USD).

10.2.2.2 Agua de red paralimpieza

En la tabla N°10.25, se definen los costos por el agua de red utilizada
para la limpieza. Para gasto variable por consumo de agua de red se considera el
80% del gasto total.
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Tabla N°10.25:; Costos agua de red para limpieza.

Agua de red 29| 0,0536481 0,16 3,42 10,27 8,21
para limpieza

Fuente: Elaboracion propia.
10.2.2.3 Energia eléctrica

En la tabla N°10.26, se definen los costos por el consumo de energia
eléctrica de toda la planta industrial. Para gasto variable por consumo de energia

eléctrica se considera el 80% del gasto total.

Tabla N°10.26: Costos de electricidad.

Electricidad 400,60 0,04 15,47 373,18 1.119,54 895,63

Fuente: Elaboracién propia.
10.2.2.4 Gas natural

En la tabla N°10.27, se definen los costos por el consumo de gas natural
de la planta industrial. Para gasto variable por consumo de gas natural se
considera el 80% del gasto total.

Tabla N°0.27: Costo gas natural.

Gas natural 2 0,11 0,23 541 16,22 566,52

Fuente: Elaboracién propia.

10.2.2.5 Combustibles y lubricantes

En la tabla N°10.28, se definen los gastos por el consumo de combustible
y lubricantes en la planta industrial. El gasto de lubricante se considera como el
10 % del gasto del combustible.
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Tabla N°0.28: Gastos de combustibles y lubricantes.

Interno

Fuente: Elaboracion propia.

10.2.2.6 Mano de obra directa

En este item se incluye el personal que interviene en la fabricacion del

producto, se detalla en la tabla N°10.29:

Tabla N°10.29: Costos mano de obra directa.

Operarios
(Produccion y 7 300,00 4.200,00 21.000,00
Mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia.

10.2.2.7 Costos de exportacién

En este item se incluyen los costos de documentos y certificados de
Senasa, aduana y gastos portuarios, necesarios para la exportacion del producto,
se detalla en la tabla N°10.30:

Tabla N°10.30: Costos de exportacion.

350000 9] 31.500,00

Fuente: Elaboracion propia.

164



10.2.3 Costos fijos de produccion

Son aquellos costos que la empresa debe pagar independientemente de

su nivel de operacion, es decir, produzca o no produzca.

10.2.3.1 Mano de obra indirecta

En este item se incluye los costos por mano de obra indirecta, se detalla

en la tabla N°10.31.

Tabla N°10.31: Costos mano de obra indirecta.

Puesto Cantidad |Sueldo mensual (USD) | Sueldo anual (USD)
Gerente 1 1.500,00 19.500,00
Jefe Produccion 1 900,00 11.700,00
SUBTOTAL 2.400,00 31.200,00
Adicionales (45%) 1.080,00 14.040,00
Total 3.480,00 45.240,00

Fuente: Elaboracion propia.
10.2.3.2 Mantenimiento

El mantenimiento preventivo que se planea llevar a cabo durante las
operaciones en la planta es el 2% del costo de los equipos cuando estos operan

en toda su capacidad, tabla N°10.32.

Debe aclararse que en el costo de mantenimiento se incluyen materiales
y reparaciones para las maquinarias y equipos. Los sueldos de los mecanicos y

los técnicos se incluyen en la mano de obra [86].

Tabla N°10.32: Costos mantenimiento.
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS (USD) 691,00

Fuente: Elaboracion propia.
10.2.3.3 Seguros e impuestos

Las primas de los seguros, considerado como parte integrante del costo
fijo, son los que cubren el valor de las instalaciones. Se considera como seguros
e impuestos locales y nacionales un monto correspondiente al 2% del Capital Total
a Invertir [86], se detalla en tabla N°10.33:
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Tabla N°10.33: Costos seguro e impuestos.

Fuente: Elaboracion propia.

10.2.3.4 Amortizaciones

Se utiliza el método de la linea recta para determinar la amortizacién

anual, considerando un valor final igual al 15 % del valor original. En la tabla

N°10.34 se puntualizan los valores a amortizar, su vida util, su valor final, el monto

a amortizar anualmente [86].

El valor a amortizar se calcula mediante la siguiente férmula:

_ (Valor Adquisiciéon — Valor Residual)

Vida Util

Tabla N°10.34: Amortizaciones.

Obras civiles 304.342,57| 45.651,54 50 5.173,84
Instalaciones auxiliares 19.608,15 2.941,22 20 833,35
Automatizacion y control 3.249,73 487,46 5 552,45
Equipos proceso 34.554,00 5.183,10 15 1.958,06
Equipos laboratorios 2.617,00 392,55 10 222,45
Equipos de higiene y seguridad 4.039,06 605,86 5 686,64
Rodados 16.845,49 2.526,82 10 1.431,87
COSTO DE AMORTIZACION 10.858,65

Fuente: Elaboracién propia.

10.2.3.5 Gastos generales

En este rubro se consideran las comunicaciones, seguridad, transporte,

almacenaje, etc. Se calcula como el 20% de la mano de obra directa e indirecta,

tabla N°10.35.

Tabla N°10.35: Gastos ienerales.

Fuente: Elaboracion propia.

10.2.3.6 Costo de administracion

En la tabla N°10.36 se incluye los costos de mano de obra administrativo,

papeleria, materiales, etc. El costo de papeleria y materiales se calcula como el
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10% del total de sueldos de la administracién. Los adicionales se calculan como

el 45% del total de sueldos administrativos [86].

Tabla N°10.36: Costos de administracion.

Gerente 1 1.500,00 1.500,00 19.500,00
Analista Contable 1 644,00 644,00 8.372,00
Analista Compras 1 644,00 644,00 8.372,00
Analista Ventas 1 644,00 644,00 8.372,00

Personal vigilancia 3 500,00 1.500,00 7.500,00
Personal limpieza 1 500,00 500,00 2.500,00
Personal seguridad e

higiene ! 500,00 500,00 2.500,00

Fuente: Elaboracién propia.

10.2.3.7 Costos por servicios

A continuacion, se enlistaran los costos fijos por energia eléctrica, gas
natural y agua de red para limpieza en la tabla N°10.37. Para calcular el costo fijo
anual por la utilizacién de los servicios, se considera el 20% de los costos totales

por servicios.

Tabla N°10.37: Costos por servicios.

Gas natural 2md 0,11 (USD/m3) 32,44
Energia

2 400,6 kW 0,04 (USD/KW) 2.239,08
eléctrica
Agua de red 29md 0,0536481 (USD/ m3) 20,54

Fuente: Elaboracion propia.
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10.2.3.8 Costo de comercializacion

Conjunto de costos vinculados con acercar los productos a los clientes.
Comprenden desde la creacion del producto, hasta el desarrollo de todas las

funciones vinculadas con la realizacién de su venta y entrega a los clientes.

En cuanto al costo de comercializacion, se calcula como el 3% de los
costos de fabricacion, tabla N°10.38. El costo de fabricacién se calcula a
continuacion y es la suma de todos los costos calculados anteriormente [86].

Tabla N°10.38: Costos de comercializacion.

Descripcion Costo Total (USD)
Materia prima 988.280,64
Agua de limpieza 10,27
Energia eléctrica 1.119,54
Combustible 796,82
Mano de obra 75.690,00
Mantenimiento 691,08
Seguro e impuestos 19.653,55
Amortizacion 10.858,65
Gastos generales 15.138,00
Costo de administracién 84.912,52
Total costo de fabricacion 1.197.151,07
Descripcion Costo Total (USD)
Costo de comercializacion (3% Costo de fabricacion) 35.914,53

Fuente: Elaboracion propia.
10.2.3.9 Costo de financiacién

La cuota a pagar por afio se calcula por el método francés. El crédito
bancario es igual a 982.678 USD. El total a pagar, incluye préstamo mas interés,
el mismo se hara en 10 cuotas iguales de 109.398,10 USD, tabla N°10.39.

Tabla N°10.39: Costos de financiacion.

Tiempo 10
Tasa Nominal Anual 2
Tasa 0,02
Crédito Bancario (100%) (USD) 982.677,73
Socios (0%) (USD) 0
Total a devolver (USD) 982.677,73

Fuente: Elaboracion propia.

Capital a invertir * Tasa
1 — (1 + Tasa)anos

Financiacion =
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En la tabla N°10.40 se incluye la forma de pago por el crédito bancario

designado.
Tabla N°10.40: Costos de financiacién, forma de pago.
) Termlno : Cuota de Cuota de Total : Capital
Afo amortizativo interés (USD) | amortizacion amortizado adeudado
(USD) (USD) (USD)
0 982.677,73
1 109.398,10 19.653,55 89.744,55 89.744,55 892.933,19
2 109.398,10 17.858,66 91.539,44 181.283,98 801.393,75
3 109.398,10 16.027,88 93.370,23 274.654,21 708.023,53
4 109.398,10 14.160,47 95.237,63 369.891,84 612.785,90
5 109.398,10 12.255,72 97.142,38 467.034,22 515.643,52
6 109.398,10 10.312,87 99.085,23 566.119,45 416.558,29
7 109.398,10 8.331,17 101.066,93 667.186,38 315.491,35
8 109.398,10 6.309,83 103.088,27 770.274,66 212.403,08
9 109.398,10 4.248,06 105.150,04 875.424,70 107.253,04
10 109.398,10 2.145,06 107.253,04 982.677,73 0
Total
a devolver 1.093.981,00
(USD)

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°10.41 se incluye los costos de financiacién por el crédito

bancario designado.

Tabla N°10:41: Costos de financiacion, crédito bancario.

Costos de Financiacion (USD)

109.398,10

Fuente: Elaboracion propia.

10.2.4 Total costos variables y costos fijos

En la tabla N°10.42 se compone de los costos fijos que permite calcular

el costo fijo unitario del producto. En la tabla N°10.43 se compone de los costos

variables que facilita el célculo del costo variable unitario.
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Tabla N°10.42: Costos fijos.

Mano de obra indirecta 45,240,00
Mantenimiento 691,08
Seguro e impuestos 19.653,55
Amortizacion 10.858,65
Gastos generales 15.138,00
Costo de administracién 84.912,52
Costo de comercializacion 35.914,53
Costos de financiacién 109.398,10
20% Servicios 229,21
Total costos fijos 322.035,65
CFU=costo fijo unitario (Costo fijo/produccién anual) 0,65

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N°10.43: Costos variables.

Mano de obra directa 30.450,00
Materia prima 988.280,64
Agua para limpieza 8,21
Energia eléctrica 895,63
Combustibles 637,45
Costos de Exportacion 31.500,00
Total Costos variables 1.051.771,94
CT=TCF + TCV 1.373.807,59
CVU= Costo variable unitario (Costo variable/Produccién 211
anual) '

CU=CFU+CVU (USD/ kg) 2,76

Fuente: Elaboracién propia.
10.2.5 Precio neto

Precio bruto = Costo unitario + Beneficios

Precio neto = Precio bruto + |.V.A

Dénde:

¢ Beneficios: 20% del costo del producto.

e [|V.A21%

En la tabla N°10.44 se detallan los componentes que forman parte para
el célculo del precio del producto en el mercado.

170



Tabla N°10.44: Precio del producto.

Costo unitario (USD/kg) 2,76
Beneficio 20% 0,55
Precio bruto 3,31
IVA 21% 0,70
Precio neto (USD/kg) 4,01

Fuente: Elaboracion propia.
10.2.6 Punto de equilibrio

La planta operara en un nivel donde las ganancias deben ser mayores a
los gastos producidos por la fabricacion y venta del producto, obteniendo de esta
forma un beneficio o ganancia. Existe un determinado nivel de produccién, donde
los gastos se igualan con las ganancias. Este nivel se lo denomina punto de
equilibrio.

El punto de nivelacion o equilibrio es el nivel de produccion en el que son
iguales los ingresos por ventas a la suma de los costos fijos y variables. Su céalculo
se realiza para determinar el punto minimo de produccién al que debe operarse
para no incurrir en pérdidas, pero se debe tener en cuenta que, aunque haya
ganancia éstas pueden no ser suficientes para hacer rentable el proyecto. Por este
motivo, se calcula posteriormente el VAN y la TIR para evaluar la rentabilidad del

proyecto.

Para calcular los ingresos totales se toma como base de célculo un precio

de venta del producto elegido en el proyecto.
CT=CFT+CVUXQ (1)
IT=PVXxQ (2
Donde:
e CT: costos totales.
o CFT: costos fijos totales.

e CVU: costos variables unitarios (Costo variable/Unidades

producidas anuales).
e Q: cantidad producida.

e PV: precio de venta.
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e IT: ingresos totales.

Hay que determinar la cantidad minima del producto que se debe vender

para no incurrir en pérdidas.

El punto de equilibrio es donde se igualan los ingresos por ventas con los

costos totales:
IT=CT
En donde:
IT= CFT (costos fijos) + CVT (costo variable Totales)

Entonces reemplazando en funcion de la cantidad a elaborar de

equilibrio:
PV*Qe = CFT+CVU*Qe
Entonces, se obtiene:

_ CFT _ 322.03565USD
~ PV—CVU 4,01USD —2,11USD

Qe

Qe = 170.068,20 kg

Como se puede apreciar, el punto de equilibrio se consigue a partir de
170.068,20 kilogramos de miel. Es decir que la empresa debe vender 170.068,20
kilogramos de miel a 4,01 USD para alcanzar el punto de equilibrio, donde los
ingresos totales seran igual a los costos totales, en este punto la empresa no tiene
ganancias ni perdidas y a partir de los 170.068,20 kilogramos comienza a recibir

ganancias.

El punto de equilibrio se puede calcular también de manera gréfica

mediante los datos mostrados en la tabla N°10.45.
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Tabla N°10.45: Punto de equilibrio.

Afio piigﬂg%da Costo fijo Costo variable | Costos totales Ingresos upnri(te;?o

(k) (USD) (USD) (USD) totales (USD) (USD/Kg)
0 0 322.035,65 0 322.035,65 0 4,01
1 498.00 322.035,65 105.177,19 427.212,84 199.476,86 4,01
2 996.00 322.035,65 210.354,39 532.390,03 398.953,72 4,01
3 149.400 322.035,65 315.531,58 637.567,23 598.430,59 4,01
4 199.200 322.035,65 420.708,78 742.744,42 797.907,45 4,01
5 249.000 322.035,65 525.885,97 847.921,62 997.384,31 4,01
6 298.800 322.035,65 631.063,17 953.098,81 1.196.861,17 4,01
7 348.600 322.035,65 736.240,36 1.058.276,01 1.396.338,03 4,01
8 398.400 322.035,65 841.417,55 1.163.453,20 1.595.814,89 4,01
9 448.200 322.035,65 946.594,75 1.268.630,39 1.795.291,76 4,01
10 498.000 322.035,65 1.051.771,94 1.373.807,59 1.994.768,62 4,01

Fuente: Elaboracion propia.

Se grafican los valores obtenidos de ingresos y costos, en funcion de la
cantidad anual producida. Se aprecia en la interseccién de los costos e ingresos

totales, el punto de equilibrio se observa en la figura N°10.1.

Punto de Equilibrio

2.000.000
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2
% 1.000.000 Qe
500.000 '
1
0 |
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Costo Fijo (USD)
Costos Totales (USD)

Costo Variables (USD)
Ingresos Totales (USD)

Figura N°10.1: Punto de equilibrio.

Fuente: elaboracion propia.

Se permite inferir que coincide la obtencion del punto de equilibrio de

forma gréfica, figura N°10.1, y del calculo matematico.
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10.3 Evaluacién econdmica

10.3.1 Flujo de caja

El flujo de caja se refiere a la informacién sobre los recursos que genera
una empresa, tanto los flujos de entrada como de salida, en un periodo de tiempo
especifico. Se utiliza para indicar la acumulacion neta de activos liquidos durante

un periodo concreto.

10.3.1.1 Elementos de un flujo de caja

El flujo de caja de cualquier proyecto se compone de cuatro elementos

basicos:

Los egresos iniciales de fondos.

Los ingresos y egresos de operacion.

El momento en que ocurren estos ingresos y egresos.

El valor de desecho o salvamento del proyecto.

Los egresos iniciales corresponden al total de la inversién inicial
requerida para la puesta en marcha del proyecto. El capital de trabajo, si bien no
implicara siempre un desembolso en su totalidad antes de iniciar la operacion, se
considerara también como egreso en el momento cero, ya que debera quedar
disponible para que el administrador del proyecto pueda utilizarlo en su gestion.
Los ingresos y egresos de operacién constituyen todos los flujos de entradas y

salidas reales de caja.

El flujo de caja se expresa en momentos. El momento cero reflejara los
egresos previos a la puesta en marcha del proyecto. Si se proyecta reemplazar un
activo durante el periodo de evaluacién, se aplicara la convencion de que en el
momento de reemplazo se considerara tanto el ingreso por la venta del equipo

antiguo como el egreso por la compra del nuevo.

El valor de salvamento es un beneficio que no constituye ingreso pero
gue debe estar incluido en el flujo de caja de cualquier proyecto. Representa el
valor residual de los activos permanentes al final del periodo de evaluacion. Para
reflejar los beneficios que el inversionista podra seguir recibiendo a futuro debera

asignarsele un valor a la propiedad que habra al final de la vida econémica del
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proyecto. En la tabla N°10.46 se detallan los componentes que forman parte del
flujo de caja en cuestion. El proyecto tendra un horizonte de 10 afios, se toma una

tasa de corte del 2%.
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Tabla N°10.46: Flujo de caja.

Items | aidos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
INGRESOS POR VENTAS
VENTAS MERCADO MIEL 1.994.769) 1994769 1.994.769| 1.994.769| 1.994.769( 1.994.769) 1.994.769) 1.994.769| 1.994.769( 1.994.769
TOTAL INGRESOS 1.994.769) 1994769 1.994.769| 1.994.769| 1.994.769( 1.994.769) 1.994.769) 1.994.769| 1.994.769( 1.994.769
EGRESOS
Costos Fijos 312036 322,036 322,036 312036 322036 312036 322036 312036 322036 322036
Costos Variables 1.051.772| 1051771 1.05L.771 1.05L.772| 1.051.772| 1.051.772 1.05L.772]  LO5LT7Z| L0577 1051772
TOTAL EGRESOS 1.373.808| 1.373.808) 1.373.808| 1373808 1373808 1.373.808) 1373808 1373808 1373808 1.373.808
BENEFICIOS ANTES DEL " " . . . . . . " -
IMPUESTO 620.961 620.961 620.961 620.961 620.961 620.961 620.961 620.961 620.961 620.961
PAGO INGRESOS BRUTOS 69.817 69.817 69.817 69.817 69.817 69.817 69.817 69.817 69.817 69.817
UTILIDAD BRUTA 551.144 551.144 551.144 551.144 551.144 551.144 55114 55114 551144 55114
IMPUESTO A LAS 3 ) 3 3 . 3 . 3 ) 3
CANANCIAS 192.900 192.900 192.900 192.900 192.900 192.900 192.900 192.900 192.900 192.900
RENTABILIDAD NETA 358.244 35824 35824 358244 35814 358244 358244 358144 35814 3582144
INVERSION INICIAL
(Capital total fijo)
Capital Total Fijo 431.349
CAPITAL DE TRABAJO 551329
TOTAL INV.A+C. TRABAJO 082.678
DEPRESS;:;};& DE 0 10.859 10.359 10.859 10.859 10.8359 10.859 10.8359 10.859 10.359 10.359
FLUJO DE FONDOS -5 081.678 369.102 360.102 369.102 369.102 369.102 369.102 369.102 369.102 369.102 369.102
Flujo Neto Acumulado 982678 613575 244473 124.629 493.732 862.834| 1.231.936) 1.601.039] 1970141 2.339.243) 1.T08.346
Flujo Neto Actualizado -982.6738 361.865 354,770 347.813 340.994 334,307 327.752 321.316 315015 308.348 302.792

Fuente: Elaboracion propia.
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10.3.2 Anélisis de la rentabilidad

Existen diversas formas de evaluar la rentabilidad de una empresa
dependiendo de los parametros que se utilicen. Las formas mas habituales son las
denominadas: VAN (valor actual neto), TIR (tasa interna de retorno del capital) que

relacionan las utilidades con la inversién realizada.

El valor actual neto (VAN) es una forma de conocer el rendimiento econémico
de un proyecto, se determina actualizando el flujo neto obtenido cada afio en el periodo

de tiempo, considerando segun la tasa anual otorgada en el préstamo.

Si el VAN es positivo, representa el excedente que queda después de haber
recuperado la inversion, una vez descontados todos los gastos. Este es un indicador de
la rentabilidad de un proyecto, por lo tanto, si el VAN es positivo, el proyecto se acepta
y si este es negativo el proyecto se rechaza.

Se calcula de la siguiente manera:

n ‘ff
VAN=S —&_ I,
,_Zl (1+ k)

Donde:
e Vit Flujos de caja en cada periodo t.

10: Valor de desembolso inicial de la inversion.

n: Numero de periodos considerados.

k: Tipo de interés.

t: Tasa de interés.

La TIR se la define como la tasa que iguala la suma de los flujos descontados
a la inversion inicial. Como criterio de aceptacion que emplea el método TIR es el
siguiente: Sila TIR es mayor que la tasa actual de referencia, se acepta la inversion, es
decir, si el rendimiento de la empresa es mayor que el minimo fijado como aceptable, la

inversidon es econdmicamente rentable.
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Se entiende como tasa actual de referencia, aquella que el mercado toma punto
de decision al momento de realizar una inversion. Dicha tasa puede ser la otorgada por
el banco, los bonos o la mejor inversién del momento, recordando que a mayor riesgo
tenemos mayor tasa.

Se calcula de la siguiente manera:

TIR=Y "o
T:O(l+7)n

Donde:
e Fn: Flujo de caja en el periodo n.
e n: Numero de periodos.
e i: Tasa de interés.

En la tabla N°10.47 se definen los resultados obtenidos del VAN y TIR.

Tabla N°10.47: Resultados de VAN y TIR.

Indicadores Resultados
Valor Actual Neto 2.332.815,37 USD
Tasa de Interés de Retorno 35,80%

Fuente: Elaboracion propia.

Analizando estos indicadores de rentabilidad, se observa que ambos arrojan
valores favorables. El VAN que representa el excedente que queda después de haber
recuperado la inversion, una vez descontados todos los gastos, dio un valor positivo; la
TIR resulté mucho mayor que la tasa de corte, es decir que, el rendimiento de la empresa
es mayor que el minimo fijado como aceptable. Por lo que ambos valores indican que la

inversion es econémicamente rentable.

10.3.3 Periodo de recuperacion

El periodo de recuperacion se define como el periodo que tarda en recuperarse
la inversion inicial, a través de los flujos de caja generados por el proyecto. Si el proyecto
ofrece un periodo de recupero (PR) inferior a cierto nimero de afios (n) determinado por

la empresa, se aceptara, en caso contrario, se rechazara.
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El PR es la cantidad de tiempo que ha de transcurrir para que la acumulacién
de los flujos de efectivo iguale a la inversion inicial. Es el método mas sencillo y formal,

y el mas antiguo utilizado para evaluar proyectos de presupuesto de capital.
El periodo de recuperacién se calcula de la siguiente manera:
PR=TIR™1=3

El periodo de recuperacion es igual a 3 afios.
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CAPITULO N°11:

Conclusioén
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11 CONCLUSION

A partir del analisis de las viabilidades que se desarrollaron y profundizaron en
los distintos capitulos, la instalacion de la planta de extraccion y envasado de miel es
rentable teniendo en cuenta que la planta es de tipo estacional ya que la materia prima
se obtiene solo en un cierto periodo del afio. El semestre donde la planta se encuentra
detenida sera para realizar mantenimiento edilicio y de equipos, brindando el servicio de
capacitacion, también se realizara el servicio de acondicionamiento de miel a aquellos
apicultores que no se encuentran asociados a cooperativas con salas de extraccion. La
planta estara ubicada en el pargue industrial de la localidad de Nogoya, provincia de

Entre Rios

La produccion anual de miel es de 498 toneladas, la cual serd comercializada
a Estados Unidos en tambores de 200 L. El precio del producto se encuentra dentro del
rango de precios del mercado y se corresponde con la estrategia de negocios
seleccionada. En el capitulo N°10, se estimé la rentabilidad del proyecto en base al
estudio de inversiones y costos, el punto de equilibrio indicd que a partir del 34% de la
produccién, se alcanzard el nivel en el que los ingresos por ventas son iguales a la suma
de los costos fijos y variables. Por otra parte, los indicadores de rentabilidad arrojaron
valores favorables el VAN arroja un valor positivo, mientras que la TIR resulto mayor
que la tasa actual de referencia, de manera que, el rendimiento de la empresa es mayor

gue el minimo fijado como aceptable, con un periodo de recupero de 3 afios.
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Anexos

A continuacion, se encuentran los célculos correspondientes a cada uno de

los balances de masa en las distintas etapas del proceso.
1 Colmena = 10 marcos melarios
Por cada colmena se considera que se tiene:
-Cera de opérculo: 1 kg
-Cera de plancha: 0,9 kg
-Impurezas (polen, restos de insectos, etc) :0,1 kg

1 Colmena = 38 kg miel + 1, 9 kg de cera + 0,1 kg impurezas+ 0,8 kg miel de opérculo

1 Colmena = 40,8 kg de miel sin tratamiento

Se quieren 13 colmenas por hora, para obtener 461 kg/ h de miel.

13 Colmenas = 13 * 40,8 kg de miel sin tratamiento

13 Colmenas = 530,4 kg de miel sin tratamiento

Desoperculado: Calculos representados en la tabla N° 5.5

Referencias:
*A (Miel sin tratar)
*B (Cera de opérculo + Miel de opérculo)

*C (Miel + Cera+ Impurezas)

*A (Miel sin tratar)

13 Colmenas = 13 * 40,8 kg de miel sin tratamiento
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A =530, 4 kg

*B (Cera de opérculo + Miel de opérculo)
Cera de opérculo = 1 kg por colmena * 13 colmenas = 13 kg
Miel de opérculo = 0,8 kg por colmena * 13 colmenas = 10,4 kg

B = 13 kg de cera de opérculo + 10,4 kg de miel de opérculo

B =23,4 kg

*C (Miel + Cera+ Impurezas)

C = 530 kg/h Miel sin tratar — 23,4 kg/h Cera y miel de opérculo

C =507 kg

Escurrido: Célculos representados en la tabla N° 5.6
Referencias:

*C (Miel + Cera + Impurezas)

*D (Miel Escurrida)

*E (Miel + Cera + Impurezas)

C-D=E

Se considera que se escurre el 15 % de la miel de los marcos colocados en la etapa

de escurrido, la cual se pondra en contacto con la miel extraida en la centrifugacion.
*D (Miel Escurrida)
D=15%de C

D= 15 % de 507 kg/h

D= 76,05 kg/h

*E (Miel + Cera + Impurezas)
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E= 507 kg/h miel, cera e impurezas — 76,05 kg/h de miel escurrida

E= 430, 95 kg/h

Centrifugacién: Célculos representados en la tabla N° 5.7

Referencias:
*E (Miel + Cera + Impurezas)
*F (Cera de plancha)

*G (Miel + Impurezas)

*F (Cera de plancha)

F = Cera de plancha de 13 colmena = 0,9 kg de cera por colmena * 13 colmenas

F= 11,7 kg/h

*G (Miel + Impurezas)

G= 430,95 kg/h Miel, cera e impurezas — 11,7 kg/h Cera de plancha

G= 419,25 kg/h

Filtracién Gruesa: Calculos representados en la tabla N° 5.8

Referencias:
*H (Miel + Impurezas)
*| (Miel Filtrada con impurezas finas)

*J (Impurezas)

*H (Miel + Impurezas)
H =D + G = (Miel escurrida + Miel centrifugada)

H= 76,6 kg/h de miel escurrida + 419,25 kg/h de miel centrifugada
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H= 495,3 kg/h

Se considera que en la etapa de filtracion gruesa se retira el 3,5% de impurezas de

miel que ingresa al equipo.
*J (Impurezas)
J=35%deH

J=3,5 % de 495,3 kg/h

J= 17,335 kg/h

*| (Miel Filtrada con impurezas finas)

I= 495,3 kg/h miel e impurezas — 17,335 kg/h impurezas

I= 477,964 kg/h

Bombeo: Calculos representados en la tabla N° 5.9
Referencias:
*| (Miel Filtrada)

*K (Miel Filtrada)

K= 477,964 kg/h

Decantacidn: Calculos representados en la tabla N° 5.10
Referencias:

*K (Miel Filtrada con impurezas finas)

*M (Miel + Impurezas)

*L (Impurezas)
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Se considera que en la etapa de decantacion se retira el 2% de impurezas de miel que

ingresa al equipo.
*L (Impurezas)
L=2%deK

L= 2% de 477,964 kg/h

L= 9,559 kg/h

*M (Miel + Impurezas)

M= 477,964 kg/h miel e impurezas — 9,559 kg/h impurezas

M= 468,405 kg/h

Bombeo: Caélculos representados en la tabla N° 5.11
Referencias:
*M (Miel)

*N (Miel)

N= 468,405 kg/h

Filtracién Fina: Calculos representados en la tabla N° 5.12

Referencias:
*N (Miel Decantada con impurezas finas)
*N (Miel)

*O (Impurezas)

N-O=N

Se considera que en la etapa de filtracion fina se retira el 1,5 % de impurezas de miel

gue ingresa al equipo.
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*O (Impurezas)
O0=15%deN

O=1,5 % de 468,405 kg/h

0=7,026 kg/h

*N (Miel)

N= 468,405 kg/h miel e impurezas — 7,026 kg/h impurezas

N= 461,379 kg/h

A continuacién, se encuentran los calculos correspondientes a cada uno de

los balances de energia en las distintas etapas del proceso.

Filtracién Gruesa: Calculos representados en la tabla N° 5.13

Referencias:

*Flujo masico de entrada H = 495,3 kg/h
*Temperatura de entrada (T1) = 20°C
*Flujo masico de salida | = 477,964 kg/h
*Temperatura de salida (T2) = 40°C
*Temperatura de referencia (Tr) = 20°C

*Calor especifico de la miel (Cpm) = 1,91 kJ/kg a (20°C). [Se toma este calor
especifico también para la miel a 40°C]

*Q (Calor de la reistentencia)

H*Cpm * (T1-Tr) + Q =1* Cpm * (T2-Tr)

Q=1*Cpm * (T2-Tr) - H* Cpm * (T1-Tr)
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Q = 477,964 kg/h*1,91 kJ/kg*(40°C - 20°C) — 495,3 kg/h *1,91 kJ/kg *(20°C-20°C)

Q = 18.258,22 kJ/h

Decantacidn: Calculos representados en la tabla N° 5.14
Referencias:

*Flujo masico de entrada K = 477,964 kg/h

*Temperatura de entrada (T1) = 20°C

*Flujo masico de salida M = 468,405 kg/h

*Temperatura de salida (T2) = 40°C

*Temperatura de referencia (Tr) = 20°C

*Calor especifico de la miel (Cpm) = 1,91 kJ/kg a (20°C). [Se toma este calor
especifico también para la miel a 40°C]

*Q (Calor de la reistentencia)

K*Cpm * (T1-Tr) + Q = M* Cpm * (T2-Tr)

Q =M * Cpm * (T2-Tr) - K * Cpm * (T1-Tr)

Q = 468,405 kg/h*1,91 kJ/Kg*(40°C - 20°C) — 477,964 kg/h *1,91 kJ/kg *(20°C-20°C)

Q =17893,071 kJd/h
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