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1. RESUMEN EJECUTIVO

Se presenta un estudio técnico para la produccién y formulacion de un té frio en dos
sabores, limén y melocoton, misma que es una bebida ligera no carbonatada que puede ser
consumida por cualquier persona y direccionada hacia un mercado popular inicialmente
para municipios de Guatemala, Escuintla, Suchitepequez y Retahuleu, estimandose un
precio en punto de venta (generalmente tiendas) accesible al consumidor final.

Surge como proyecto de ampliacion de una planta que actualmente elabora productos
envasados en bolsa plastica, especificamente rehidratantes y agua pura, con el fin de cubrir
un mercado actualmente desatendido formulando para ello productos con caracteristicas
sensoriales y fisicoquimicas similares a los que se encuentran actualmente en el mercado a
un bajo costo.

La formulacién desarrollada permite que el producto sea empacado en material polietileno
de baja densidad coextruido, con ello se garantiza una vida de anaquel minima de tres
meses, tomando como base para ello las normas COGUANOR asi como los analisis
fisicoquimicos, microbioldgicos y sensoriales correspondientes. Posteriormente a ello se
realizard la elaboracion de pruebas en planta y documentacion de los procedimientos para
garantizar que el proceso se ha llegado a estandarizar, produciendo de esta forma
productos de alta calidad que lleguen a satisfacer las necesidades de los clientes.

En el proceso productivo se utilizan llenadoras verticales automaticas para liquidos, se
tendran acabados sanitarios conforme a la norma HACCP y todas las superficies que tienen
contacto con el producto son inoxidables aprobados por FDA, se tendra un sello vertical al
dorso y sello horizontal tipo sello corte.

En lo que corresponde a la ubicacion de la planta esta se considera sumamente estratégico
debido a que cuenta con suministro abundante de agua de muy buena calidad, vias de
acceso en buenas condiciones para llevar el producto a los centros de distribucion
establecidos en Palin y Escuintla.



2. INTRODUCCION

En la actualidad, el mercado guatemalteco ofrece una gran variedad de bebidas
refrescantes, muchas de ellas son carbonatadas, aunque el consumo de refrescos sin gas
cada vez es mayor. Estos ultimos son un grupo intermedio entre los refrescos carbonatados
y los jugos de fruta y se obtienen de la mezcla de agua con azucares o edulcorantes,
aromatizantes y acidulantes.

El proyecto es la ampliacion de una planta que actualmente se dedica a la fabricacion de
bebidas en bolsa plastica (polietileno coextruido), se realizan los estudios correspondientes
para las modificaciones en infraestructura, suministro de materias primas, pruebas de
laboratorio y procedimientos en planta.

Se presenta el desarrollo de la formulacion de una bebida no carbonatada especificamente
un té frio en dos sabores limén y melocotdn cuyo objetivo es satisfacer las necesidades de
un mercado no atendido y que dicho producto pueda ser llevado a planta de produccion a
costos accesibles al mercado. Para tal efecto se pretende formular cumpliendo con los
requisitos establecidos por el ministerio de Salud Publica y Asistencia Social a través del
departamento o division de Control de Alimentos y la Comisién Guatemalteca de Normas
COGUANOR.

Cumpliendo con las normativas para la elaboracion de este producto se procedera a poner
en marcha de produccién estableciendo los procedimientos adecuados para envasar dicho
producto en bolsa pléstica y que pueda competir en el mercado guatemalteco en calidad y
precio.



3. DEFINICION DEL PROBLEMA

Existen en el mercado guatemalteco gran cantidad bebidas no carbonatadas vy
carbonatadas, teniéndose precios que muchas veces no son accesibles a la poblacion o
bien que no son productos naturales que a mediano o largo plazo causan dafo en la salud
del consumidor. Como solucion a ese problema se desarrollara un té frio en dos sabores,
limén y melocotdn que pueda ser empacado en bolsa plastica a precios accesibles a la

poblacion.



4. JUSTIFICACION

En el mercado existen bebidas no carbonatadas como por ejemplo té frio de diferentes
sabores empacados en Pet que para una gran parte de la poblaciéon no son accesibles por
costo, por lo que se formularA& un producto con caracteristicas fisicoquimicas,
microbiologicas y organolépticas similares a los que se tienen en el mercado, envasado en
bolsa plastica a un costo accesible para los consumidores que no tienen en este momento
la capacidad econdémica para comprar otro tipo de bebidas similares actualmente en el
mercado.

Actualmente en el mercado en bolsa plastica Unicamente se encuentran envasados
refrescos y bebidas rehidratantes dirigidas a un mercado popular, por lo que se pretenden
proporcionar alternativas para aquellas personas que buscan productos refrescantes ya que
la cantidad y variedad de bebidas no carbonatadas que se ofrecen en el mercado son
escasas.

La Planta en estudio cuenta con las facilidades para desarrollar este nuevo producto, lo cual
incrementaria la cantidad de productos que se ofrecen al mercado y podria generar
mayores ingresos para la misma.



5. MARCO TEORICO

5.1 ESTUDIO TECNICO

Para algunos autores “Esta etapa comprende aquellas actividades que definen las
caracteristicas de los activos fijos que son necesarios para llevar a cabo el proceso de
produccién de determinado bien o servicio. También en ella se incluye la definicion de la
materia prima y de los insumos necesarios para la elaborar el producto y poner en marcha y
funcionamiento la operacion” (Baca, 2004, 143).

Mediante el Estudio Técnico se determina la mejor localizacidon de las instrucciones, se debe
detectar un sitio que ofrezca todas las caracteristicas que permitan que el proceso de
produccion se desarrolle de manera eficiente. Asi mismo, debe tener un acceso expedito y
barato a todos los elementos que influyen en los procesos de fabricacién y venta de los
productos y/o servicios que contempla el proyecto de inversién, tales como vias de
comunicacion (terrestres, fluviales, aéreas), energia eléctrica, seguridad, instituciones de
salud y educativas para los empleados, drenajes, etc.

5.1.1 CAPACIDAD INSTALADA

Cuando se habla de la capacidad instalada se estara tocando el tema del tamafio del
proyecto, la tecnologia y los equipos. En términos generales se puede decir que la
tecnologia y los equipos tienden a limitar el tamafio del proyecto al minimo de produccién
necesario para ser aplicables.

Si los recursos financieros son insuficientes para atender las necesidades de inversion de la
planta de tamafio minimo es claro que la realizacion del proyecto es imposible. Si los
recursos econémicos propios y ajenos permiten escoger entre varios tamafios para
producciones similares entre los cuales existe una gran diferencia de costos y de
rendimiento econémico, la prudencia aconsejara escoger aquel que se financie con mayor
comodidad y seguridad, y que a la vez ofrezca, de ser posible, los menores costos y un alto
rendimiento de capital. Cuando se haya hecho un estudio que determine el tamafio mas
apropiado para el proyecto, es necesario asegurarse que se cuenta con el personal
suficiente y apropiado para cada uno de los puestos dentro de la empresa.

5.1.2 INSUMOS CRITICOS NECESARIOS

Una parte fundamental del proceso de produccidbn es el conocimiento de las
especificaciones que deben satisfacer los productos. Segun la calidad de las materias
primas sera la calidad de los productos es decir, si estos cubren las especificaciones para
las que fueron creados. En principio se debe definir el perfil de las materias primas, asi
como su influencia en el producto y en el proceso de produccion. En esta etapa se evallan



las caracteristicas, requerimientos, disponibilidad, costos, ubicacion, estacionalidad,
cuidados que requieren para su almacenaje, entre otros aspectos. Desde este punto de
vista, y de manera especifica, los insumos del proceso productivo se clasifican en: materias
primas, materiales industriales, materiales auxiliares y servicios.

5.1.2.1 MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE

Se incorporan al producto y son parte fundamental de éste. Por lo general son insumos
agricolas, pecuarios, forestales, marinos o minerales; por ejemplo, cuando se desea
procesar frijoles para venderlos enlatados, la materia prima basica son los frijoles, que es un
producto agricola; cuando el producto que se desea fabricar es pan, la materia prima son el
trigo, la levadura, el azucar, diversas frutas, etc. En este caso se incluyen como materia
prima productos de diversa clasificacion.

5.1.2.2 MATERIALES INDUSTRIALES

Son productos que ya han sido procesados por otra empresa y que son necesarios en el
producto, por ejemplo, metales, productos intermedios bienes semielaborados, entre otros.

5.1.2.3 MATERIALES AUXILIARES

Son necesarios para que las maquinas que intervienen en el proceso de fabricacion
funcionen de manera adecuada, tal como los productos quimicos, envases, aditivos,
aceites, grasas, combustibles, etc.; se considera que los materiales auxiliares forman parte
de los productos finales, pero no son lo principal en el producto.

5.1.2.4 SERVICIOS

Por su parte, los servicios son necesarios para que la planta de produccion funcione. Entre
ellos destacan insumos como la electricidad, servicio de agua, vapor, aire acondicionado,
combustible, etc. Por ejemplo, sin aire acondicionado no podria funcionar adecuadamente
un centro de computo de una empresa que ofrece servicios de procesamiento de
informacion por computadora; de igual manera, el aire acondicionado es necesario en una
tienda comercial ubicada en un sitio muy caluroso, pues asegura que los productos no
parezcan y brinda comodidad a los clientes.

5.1.3 TECNOLOGIA
Cuando se utilizan equipo y maquinaria con tecnologia de punta es importante que existan

los repuestos y los servicios de mantenimiento y reparacion cerca de la planta de
produccién; de lo contrario, una averia puede provocar la suspensién total o parcial de



proceso de produccion con las siguientes pérdidas en inventarios, gastos fijos
improductivos, entre otros aspectos que, al final, provocan pérdidas financieras.

Existen algunos factores que limitan el tamafio de la planta y/o de las instalaciones entre
ellos se pueden mencionar:

= Costo de financiamiento muy elevado.

» Ausencia de personal capacitado para la operaciéon de maquinaria y equipo modernos.

= Condiciones climaticas inadecuadas para la operaciéon del equipo y maquinaria y/o de las
instalaciones.

= Alto riesgo pais, que se mide con base en elementos como seguridad publica, nivel de
ingresos de la poblacién, indice de desempleo, estabilidad del partido en el poder, indice
de criminalidad, etc., asi como otros factores que deterioran la estabilidad ambiental del
lugar donde se encuentra la fabrica.

Dentro de este estudio del proyecto de inversién deben preverse los futuros crecimientos de
la planta, los cuales estan justificados por multiples motivos.

5.1.4 RENDIMIENTOS FiSICOS ESPERADOS

Aqui se estableceran los rendimientos fisicos que se tendran de los insumos y capacidad
instalada de la planta, con esta informacién se podran establecer mejoras que permitan
tener un proceso eficaz y eficiente.

5.1.5 LOCALIZACION

En este sentido, es importante determinar la ubicacibn mas ventajosa de la planta de
produccién o de generacion de servicios que se pretende en el proyecto de inversion. Se
denomina “ventajosa” porque contribuye a satisfacer los requerimientos del mercado y de
los insumos, situacién que se refleja en un margen atractivo de utilidad tanto para los
resultados de la inversion como para la operacion del proyecto de inversion (Baca, 2004,
161).

Es estudio de la localizacion de la planta fabril se realiza en dos niveles: Nivel Macro, o
zona donde se ubicara la planta, y el Nivel Micro, o el sitio especifico. La ubicacién de
algunas plantas de produccién se determina automaticamente de acuerdo con la demanda
del mercado o de la ubicacién de las materias primas; por ejemplo, una grande de
camarones se debe establecer donde se encuentra el agua y las condiciones climéticas
apropiadas para la reproduccién de estos crustaceos, de tal manera que los demas factores
gue influyen en la localizacién de la planta de produccién pasan a segundo plano. Por otra
parte, también es necesario ubicar las instalaciones necesarias para llevar a cabo la
comercializacion de los productos o servicios, incluso el servicio posventa a los clientes.



5.1.5.1 MACROLOCALIZACION

Es el area, zona, poblacion o ciudad donde habra de establecerse la planta y/o
instalaciones, entendido en un ambito general. A esta altura del desarrollo del proyecto es
necesario elegir el area donde se establecera la planta de produccion o de prestacién de
servicios. Para tomar esta decisidon se debe llevar a cabo, principalmente, una evaluacion
de los siguientes factores como mercado de consumo o fuentes de materias primas.

Con respecto al mercado de los consumidores y las fuentes de materias primas, el andlisis
consiste en decidir si la planta debera establecerse cerca del &rea donde se encuentran los
consumidores o donde se localizan las fuentes de las materias primas. Para determinar
dichos costos se deben tomar en cuenta los siguientes conceptos:

= Transporte
= Mantenimiento optimo de la materia prima
= Impuestos (en el caso de las importaciones)

Una vez que se han cuantificado los costos sefalados, se elige la ubicacion que genera
menores costos; sin embargo, dentro de los costos totales de produccion también influye
otra serie de factores, es decir, los denominados factores secundarios, a saber:

= Disponibilidad de infraestructura

» Mano de Obra

= Marco juridico del pais y de la region donde se desea establecer la planta
= Aspectos sociales de aceptacién o rechazo del proyecto

» Regulacion ambiental

Existen diversos métodos que ayudan a analizar y seleccionar la mejor alternativa del area
donde sebe establecerse la planta de produccion entre los cuales se pueden sefialar:

e Matriz de ponderacién de puntos de aspectos cualitativos
e Método cuantitativo de Vogel.

Para la matriz de ponderacion de puntos de aspectos cualitativos se sigue el siguiente
proceso:

= Se hace una lista de los elementos que determinan la localizacién

= Se asigna un peso expresado en porcentaje o en decimales a cada elemento que influye
en las caracteristicas de cada alternativa. EIl peso esta determinado por la importancia
que tiene cada factor en ese proyecto especifico. La suma de las ponderaciones de
todos los elementos debe dar un total de 1.00 si es en decimales, y de 100% en el caso
de que sea en porcentaje.



= Se asigna una escala de calificacién a los elementos listados; por ejemplo, de 0 a 10 o
de 0 a 5, pero sin perder de vista que la escala depende del analista que realiza el
proceso de valuacion

= Se proponen las diferentes alternativas de localizacién de la planta y/o instalaciones del
proyecto de inversiéon

= Se califica cada elemento que influye en la seleccién de cada alternativa de ubicacion del
area de planta y/o de las instalaciones

= Se multiplica la calificacion de cada elemento por la ponderacién correspondiente de
cada una de las alternativas de ubicacion

= Se suman los puntos de cada alternativa, lo cual representa la calificacion total.

Los criterios de seleccién en el uso de esta matriz consisten en elegir la alternativa con mas
puntos en el total de la calificacion.

De acuerdo al método cuantitativo de Vogel, el costo de transporte, tanto de la materia
prima como de los productos terminados, es fundamental para tomar la decisién sobre la
mejor alternativa de ubicacién de la planta y/o de las instalaciones que se contemplan en el
proyecto de inversion. Por lo tanto, el método cuantitativo de Vogel establece una matriz de
medicion de costos de transporte tanto de la materia prima como de los productos
terminados.

En este método es importante incluir como parte del costo de transporte los requerimientos
especiales del equipo de transporte y almacenaje, tanto de la materia prima como de los
productos terminados; por ejemplo, cuando los productos son perecederos o por su
composicion fisica o quimica requieren de un cuidado especial, porque de lo contrario el
método de valuacién seria incompleto.

5.1.5.2 MICROLOCALIZACION

En este aspecto se requiere identificar de manera especifica en qué terreno se ubicara la
planta y/o las instalaciones que contempla el proyecto. Sin embargo, la microlocalizacién se
realiza de manera simultdnea con la determinacion de las especificaciones de las
instalaciones, maquinaria y tamafio de la planta de produccién. La ubicacion debe
satisfacer las necesidades de maquinaria, instalaciones, dimensiones para alojar el equipo y
a los trabajadores, entre otros factores. Es importante que la seleccién especifica del sitio
de ubicacion cuente con:

= Tipo de construcciéon de obra civil que satisfaga las necesidades del proyecto

= Acceso al predio

= Disponibilidad de servicios (agua, energia eléctrica, gas, alcantarillado, etc.)

= Facilidad para desechar los desperdicios y residuos generados durante el proceso de
produccion



= Instalaciones especiales que requieran la maquinaria y el equipo
= Emisidén de gases y de ruido.

Los aspectos secundarios que deben considerarse en el proceso de seleccion del lugar
especifico de la ubicacion de la planta de produccién son:

» Flujo de materias primas dentro de la planta, aspecto que influye en las dimensiones del
espacio que se requiere para que el proceso de produccion se desarrolle de una manera
eficiente

» Posibles desarrollos futuros de obras o construcciones en los alrededores que puedan
afectar la operaciéon de | aplanta. Esta afectacién puede traducirse en beneficios u
obstéculos para las labores que se realizan en ella. Un ejemplo de esta situacion es la
reubicacion de las centrales camioneras en los margenes de las ciudades en varios
estados del pais.

= Regulaciones legales y/o ecoldgicas que limitan la operacion de las plantas.

Los métodos existentes para seleccionar la microlocalizacion de la planta y/o de las
instalaciones son los mismos que se utilizan par la macrolocalizacién; sin embargo, se
deben considerar los factores que influyen en la microlocalizacién. En este caso, el método
mas utilizado es la Matriz de Ponderacion de puntos de aspectos cualitativos, en la cual se
utilizan los elementos que determinan la microlocalizacién de la planta.

5.1.6 OBRAS FISICAS PRINCIPALES Y SUS CARACTERISTICAS

Es necesario disponer de los elementos minimos que permitan llevar a cabo de manera
eficiente el ciclo de produccion, entre los cuales se destacan los siguientes:

e Agua

e Energia eléctrica

e Eliminacion de desechos

e Servicios de telecomunicaciones

e Disponibilidad de combustible

o Carreteras

e Viasy servicios ferroviarios (en caso de que se requieran)

¢ Lineas de transporte (autobuses, caminos, aeropuertos)

e Servicios que requeriran los trabajadores de la planta, por ejemplo, sanitarios,
comerciales, educativos, iglesias, centro de diversion (cines, teatros, gimnasios),
seguridad publica, etc.

e Sistemas de seguridad.

En este sentido, en primer lugar es necesario realizar una lista de los requerimientos
minimos para llevar a cabo el proceso de fabricacion. También es preciso identificar si el
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area en donde se desea establecer la planta dispone de los servicios que se requieren para
efectuar exitosamente el proceso productivo. Un ejemplo es la produccion de madera, que
requiere de los arboles como materia prima y los rios para transportarlos, sin importar que
los trabajadores no tengan todos los servicios, la planta productiva debe instalarse cerca de
donde se tiene el suministro de materia prima.

5.2 INDUSTRIA DE LAS BEBIDAS
“En el mercado para bebidas esta dividido en alcohdlicas y no alcohdlicas (Figura 1) Las no
alcohdlicas se utilizan generalmente para calmar la sed mientras que las alcohdlicas son
mas usadas en fiestas y reuniones sociales. En la mayoria de los paises, el mercado para
las bebidas alcohdlicas y no alcohdlicas es especifico debido a cuestiones religiosas y

culturales” (Salinas, 2002, 04)

Figura 1. Clasificacion de bebidas

Bebidas

No alcohdlicas Alcohdlicas

. - Frtas Caanos
No carbonatadas Carbonatadas ?

Tugo de frtas Soda ) L — n
Refiescos de fiutas Agua ténica Wo destiladas  Destiladas  No destiladas  Destiladas

Neéctares de finitas
Café v té

Vo Brandy Cerveza Wlnsky

Fuente: Clasificacion de bebidas FAO 1997
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5.3 BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Grandes cantidades de bebidas son elaboradas a partir de la pulpa o jugos de frutas y
muchos son consumidos como jugo puro de frutas, mientras que otros contienen azlcar,
agua y algun preservante. La categoria de las no alcoholicas surgio debido a la demanda de
los consumidores de alejarse del consumo de bebidas alcohdlicas, sustituyéndolas por las
de sabores naturales y saludables.

Los jugos de frutas pueden ser consumidos inmediatamente después de abrirlos o
lentamente, una vez que han sido abiertos. Los primeros no necesitan ningun tipo de
preservantes si son procesados y empacados adecuadamente. Sin embargo, los Ultimos
deben contener una cierta cantidad de preservantes permitidos para prolongar la vida util
después de abiertos. El jugo de frutas es probablemente el tipo mas simple y popular de la
bebida no alcohdlica. Cuando son puros y frescos deben conservarse en refrigeracion de
otro modo deben contener preservantes y edulcorantes permitidos (FAO, 1997).

Otra forma de presentacion de las bebidas no alcohdlicas es en polvo, la ventaja mas
significativa que presenta este tipo de producto es que se le pueden adicionar preservantes
y sabores sintéticos.

5.3.1 ASPECTO NUTRICIONAL

La mayoria de las bebidas estdn compuestas principalmente por agua, lo cual ayuda a
evitar la deshidratacion. Las bebidas, usualmente, no se consumen por su valor nutricional,
a pesar que algunas proveen cierta cantidad de minerales, vitaminas y azucar. Hay ciertas
bebidas que contienen sabores artificiales y colorantes, cuyo uso esta regulado por
requisitos legales y es esencial cumplir con estas normas para evitar dafios al consumidor
(FAO, 1997)

5.3.2 SABORIZANTES

Conocer la interaccion entre ingredientes como los acidulantes y antioxidantes con los
sabores es importante para desarrollar una bebida con sabor agradable. Al desarrollar una
bebida se deben encontrar una proporcion adecuada de saborizantes, preservantes y
edulcorantes, otra consideracion es que los aditivos agregados no deben precipitarse y
afectar la apariencia de la bebida.

5.3.3 COLORANTES
Segun la FDA (2001), “colorante es cualquier tinte, pigmento o sustancia que puede impartir

color cuando es afiadido a un alimento, droga, cosmético o al cuerpo humano}2. Los
colorantes artificiales son agregados a las comidas para mejorar la apariencia y
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generalmente no contribuyen a la dieta. Cabe mencionar que los cambios de temperatura y
la exposicion a la luz pueden contribuir a la pérdida del color. Todos los colorantes
permitidos en alimentos se clasifican como certificados o exentos de certificacion; los
primeros incluyen los derivados del petroleo y los exentos de certificacion son los que
proceden pigmentos naturales.

5.3.4 ADITIVOS ALIMENTARIOS

Segun la FDA (1998), “un aditivo es una sustancia afiadida a un alimento. Legalmente, la
palabra se refiere a cualquier sustancia cuyo uso puede razonablemente esperarse que
directa o indirectamente al convertirse en un componente afecte las caracteristicas de
cualquier alimento. Esta definicion incluye cualquier sustancia usada en la produccion,
tratamiento, empaquetado, transporte o almacenamiento de alimentos. Si una sustancia es
afadida a un alimento con un propésito especifico, es considerada un aditivo directo.
Muchos son identificados en la etiqueta de ingredientes de los alimentos. Los aditivos
indirectos de alimentos son aquellos que se convierten en parte del alimento mismo aunque
en cantidades insignificantes, lo cual puede suceder durante la manipulaciéon, empaque o
almacenamiento”.

5.3.5 AZUCAR

La sacarosa, cuya formula quimica es C1,H,,04:, pertenece a los disacéaridos. Es el azlcar
normal de mesa, extraida de la remolacha azucarera o de la cafia de azUcar. Es soluble en
agua y ligeramente soluble en alcohol y éter. Cristaliza en agujas largas y delgadas. Por
hidrolisis se convierte en glucosa fructuosa.

El azicar debe ser disuelto y filtrado por gravedad o presion para eliminar las particulas
extrafias. El método de gravedad consiste en pasar el jarabe por un filtro de tela o de papel
y el método a presién consiste en bombas mecénicas que obliga al jarabe a pasar por una
serie de filtros colocados paralelamente.

5.4 TE

El té es una infusidn de las hojas y brotes de la planta de té. La palabra té es de etimologia
china (chino: %, pinyin: chd), que tiene varias pronunciaciones segun el dialecto chino. De
ellas, dos se exportaron a otros paises: "cha" y "te". Algunas lenguas tomaron la forma "te",
como el espafiol o el inglés y otras tomaron la forma “cha”, como el arabe, portugués, el
japonés, ruso.

Por un lado, la planta del té es un arbusto. Por otra parte, el té¢ como bebida es la infusién

preparada con las hojas secas molidas o brotes en agua caliente, que se usa como bebida,
el té puede también contener otras hierbas, especias o frutas usadas como saborizantes.
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Figura 2. Hojas de té verde

5.5 GENERALIDADES SOBRE EL AGUA

El agua pura es un liguido inodoro e insipido, con punto de congelacién a 0°C y ebullicién
de 100°C a presion atmosférica de 760 mm de mercurio. El agua alcanza su densidad
méxima a una temperatura de 4°C y se expande al congelarse. En el medio natural el agua
dista mucho de ser pura y presenta propiedades especificas de temperatura, sabor, olor,
color y turbidez.

5.5.1 AGUA POTABLE

En toda agua empleada para ingesta humana y no causa dafio a la salud, cumple con las
disposiciones de valores guias estéticos, organolépticos, fisicos, quimicos, biolégicos y
microbioldgicos, para Guatemala se encuentra normado segun la Comisién Guatemalteca
de Normas.

Segun la EPA (2001), los contaminantes se pueden dividir en los que causan efectos
agudos, los cuales ocurren dentro de unas horas o dias posteriores al momento en que la
persona consume un contaminante y los efectos cronicos, que ocurren después que las
personas consumen un contaminante a niveles sobre los estandares de seguridad. La

14



fabricacién de alimentos debe hacerse con agua potable, la cual debe ofrecer toda una
serie de caracteristicas propias: inodora, incolora, insipida y ausente de impurezas.

5.5.2 FILTRACION DE AGUA

La filtracion es el proceso por el cual se separa la materia suspendida mediante el paso del
agua a través de una capa porosa que retiene las particulas en suspension. Referente a los
filtros, éstos pueden clasificarse de acuerdo a la naturaleza de la fuerza que causa la
filtracion, en filtros de gravedad y filtros de presion o vacio.

Los filtros de gravedad son los mas antiguos y sencillos. Incluyen los filtros de arena que
estan formados por tanques o cisternas que tienen en su parte inferior una rejilla o falso
fondo sobre el que hay una capa de arena o grava de igual tamafio.

Los filtros de presién o vacio son los mas usados en la industria. La fuerza impulsora, que
es suplida por esta presion, es muchas veces mayor que la de gravedad, lo que permite
altos rendimientos de filtracion.

5.5.3 PASTEURIZACION

El proceso de pasteurizacién recibe su nombre de Louis Pasteur, un quimico / microbiélogo
Francés, que descubrié que los organismos que causan la descomposicion pueden ser
desactivados en el vino aplicando calor a temperaturas por debajo de su punto de ebullicion.
En realidad, solo necesit6 calentar el vino a 55 °C por unos pocos minutos para matar los
microorganismos que causaban que el vino se arruinara. El proceso se aplico
posteriormente a la cerveza y la leche (y muchos otros productos) y sigue siendo una de las
operaciones mas importantes que se realizan en las instalaciones de procesamiento de
alimentos, lacteos y bebidas.
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Figura 3. Pasteurizador

s
{T .

La pasteurizacion continua tiene varias ventajas por encima del método de pasteurizacion
por lotes (vat), siendo la mas importante el ahorro de tiempo y energia. Para la mayoria de
los procesamientos continuos, se utiliza un pasteurizador de tiempo breve a alta
temperatura (high temperature short time / HTST). El tratamiento de calor se lleva a cabo
utilizando ya bien un intercambiador de calor a placas (PHE) o un intercambiador de calor
tubular. El intercambiador a placas consiste de una pila de placas de acero inoxidable
corrugado prensadas dentro de un marco. Hay varios patrones de flujo que pueden ser
utilizados. Se utilizan empaques para definir las fronteras de los canales y evitar fugas. El
medio de calentamiento es normalmente vapor o agua caliente. Los intercambiadores de
calor tubulares se utilizan cuando los fluidos contienen particulas que bloquearian los
canales de un intercambiador de calor a placas.

5.6 PROCESO DE ELABORACION DE BEBIDAS A NIVEL INDUSTRIAL
5.6.1 PESAJE DE MATERIAS PRIMAS
En esta etapa se pesan las cantidades de azlcar y preservantes para posteriormente hacer

el mezclado. Se debe verificar que los pesos estén de acuerdo a la formualcién de la bebida
y que las cantidades sean exactas para evitar que se afecte el dulzor de la bebida.
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5.6.2 RECOLECCION DE AGUA FILTRADA

Para la elaboracion de la bebida se utiliza como materia prima agua la cual debe ser
previamente filtrada. La porosidad del filtro con que se debe de contar es de 11 micras. Este
filtro no debe usarse con agua que tiene una alta carga microbiana. Para recolectar el agua
filtrada esta pasa directamente al tanque en que posteriormente se le adicionaran los
ingredientes sdlidos.

5.6.3 MEZCLADO

El jarabe esta compuesto por agua, azlcar, sabores y preservantes. El agua previamente
filtrada es colocada en el tanque mezclador y posteriormente se adicionan los ingredientes
sOlidos mediante una bomba de traspaso que realiza una mezcla de los ingredientes
solidos.

Para la preparacion del jarabe se cuenta con un tanque de acero inoxidable con capacidad
de 500 litros el cual posee un sistema de agitacién constante.

5.6.4 FILTRADO DE JARABE

En este paso se eliminan las particulas contaminantes presentes en el azlcar y en los
preservantes. Asimismo, ocurre una clarificacion del jarabe, la cual consiste en remover la
suciedad insoluble hasta del tamafio de cuatro micrones y algunos microorganismos. Para
realizar el filtrado se puede realizara utilizando una descremadora centrifuga. Para este
filtrado se recomienda usar otro tipo de filtro como por ejemplo filtro de diatomeas.

5.6.5 PASTEURIZACION

La pasteurizacion es el proceso de calentamiento de liquidos (generalmente alimentos) con
el objeto de la reduccion de los elementos patdégenos, tales como bacterias, protozoos,
mohos y levaduras, etc. que puedan existir. El proceso recibe el nombre en honor de su
descubridor, el cientifico francés Louis Pasteur (1822-1895). La primera pasteurizacion se
completd el 20 de abril de 1882 y se realiz6 por Pasteur y Claude Bernard. Uno de los
objetivos del tratamiento es la esterilizacion parcial de los liquidos alimenticios, alterando lo
menos posible la estructura fisica y los componentes quimicos de éste. Tras la operacion de
pasteurizacién los productos tratados se sellan herméticamente con fines de seguridad. A
diferencia de la esterilizacion, la pasteurizacion no destruye las esporas de los
microorganismos ni tampoco elimina todas las células de microorganismos termofilicos.

5.6.6 ENVASADO

En esta etapa el producto es colocado en el envase con que se va a comercializar. El
material a utilizar seran bolsas construidas con polietileno de baja densidad en una
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proporcion de 80% y polietileno linea de alta densidad en un 20%; el polietilieno de baja
densidad cumple la funcién de ser una barrera para la entrada de gases y el de baja
densidad para facilitar el proceso de sellado.

5.7 MATERIAL DE EMPAQUE
5.7.1 EMPAQUE FLEXIBLE COESTRUIDO

Es la union de varias capas termofundidas de diferentes resinas lo que permite obtener
VENTAJAS en excelente barrera contra humedad, oxigeno, grasa, aromas, térmica,
ambiental y a la luz a través de los pigmentos; mejor resistencia al impacto; mejor sellado;
mejor fuerza de punzado y costo mas favorable.

5.7.1.1 APLICACIONES

Empaque liviano: automatico o manual para alimentos, agua potable, leche liquida, salsa,
encurtidos, manteca, azUcar, granos, café, jabén, medicamentos, quimicos, desinfectantes,
etc.

Empaque pesado de gran esfuerzo: azlcar, harina de trigo o maiz, granos, leche en
polvo, café, quesos, resinas, cemento, abono, arena, carnes de aves, alimentos para
animales, etc.

Termoencogible: embalajes, proteccion para productos carnicos
5.7.1.2 CARACATERISTICAS

e Mejor barrera al oxigeno (duracién de leche por més de 45 dias), grasa animal y
vegetal, aromas, humedad, térmica, ambiental y a la luz a través de los pigmentos;

e Alta resistencia al impacto y punzado

o Alta resistencia al estiramiento transversal y longitudinal

o Diferentes colores en sus capas

e Sin adhesivo

¢ No hay sabor

e Mejor costo (reemplazo al saco multicapa de papel y laminados)

¢ Mayor nimero de capas

5.7.1.3 PRESENTACION

e Sacos, bolsas o bobinas de distintos tamafos y espesores de acuerdo con las
necesidades del usuario
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e Con impresion hasta 8 colores
5.8 ENVASADORA AUTOMATICA PARA LIQUIDOS
5.8.1 DESCRIPCION

Construida totalmente en acero inoxidable, disefiada para formar, llenar y sellar
automaticamente el producto en bolsas, a partir de una pelicula de polietileno, suministrada
en rollo la cual puede ser de impresién corrida o centrada, controlada por fotocelda.
El llenado por caida libre es gobernado por una valvula dosificadora motorizada.
Se usan principalmente en el empaque de productos como leche, jugos naturales y
artificiales, aceites, agua y liquidos en general. En presentacién de 200mL hasta 2000mL.

Figura 4. Maquina llenadora
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5.8.2 CARACTERISTICAS DE EQUIPO

e Construida totalmente en acero inoxidable.

e Disefiada para formar, llenar y sellar automaticamente el producto en bolsas.

e Laimpresién del rollo puede ser corrida o centrada controlada por fotocelda.

e Llenado por caida libre gobernado por valvula micrométrica.

e Lampara U.V. para el esterilizado de la pelicula.

e Sistema automatizado controlado por PLC (Controlador Légico Programable), que
elimina arboles de levas, sensores y micros, haciendo un trabajo mas preciso y
eficiente.

e Sistemas totalmente configurables a las necesidades de los clientes.

e Variador de volumen de liquidos, largo de la bolsa de facil operacion.

¢ Sistema de codificacion de fecha, precio, nombre del producto, lote, con impresora
de tinta de secado instantaneo. (Opcional).

e Contador electrénico digital de alta velocidad para control de la produccién.

o Doble velocidad de envase.

e |deal para el empaque de productos como leche, agua, jugos naturales y artificiales,
aceites, manteca, yogurt, liquidos y pastosos en general.

5.9 NORMA COGUANOR NGO 3421591

5.9.1 OBJETO
La presente norma tiene por objeto establecer las caracteristicas y especificaciones que
deben cumplir los refrescos no carbonatados envasados, conservados mediante un
tratamiento adecuado, listos para beber en el momento de su expedicion o venta,
producidos en el pais o en el extranjero.

5.9.2 CAMPO DE APLICACION
Esta norma no se aplica a refrescos no carbonatados listos para beber, de uso dietético.

5.9.3 NORMAS COGUANOR A CONSULTAR

Tabla |
Normas COGUANOR a Consultar

COGUANOR NGO 4 010

- Sistema Internacional de Unidades (SI)
2a. Revision

COGUANOR NGO 29 001 Agua Potable. Especificaciones.
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Productos elaborados a partir de frutas y hortalizas.

COGUANOR NGO 34 003 h9 o i
Determinacion de los sélidos totales.

COGUANOR NGO 34 003 h10 Product_os glfalborados a, partlr de frutas y hortalizas.
Determinacion de los sdlidos solubles.

COGUANOR NGO 34 003 hi4 Product'os glf:tborados g partir de frutas y hortalizas.
Determinacion de la acidez.

COGUANOR NGO 34 003 h17 Productos elaborados a partir de frutas y hortalizas.
Determinacion de acido ascorbico.

COGUANOR NGO 34 003 h20 Product_os e_Ifalborados a partir de frutas y hortalizas.
Determinacion del cobre.

COGUANOR NGO 34 003 h21 Product'os glf:tborados a partir de frutas y hortalizas.
Determinacion del plomo.

COGUANOR NGO 34 003 h22 Product'os glfslborados ,a partlr de frutas y hortalizas.
Determinacion del arsénico.

COGUANOR NGO 34 003 h23 Productlos glf'alborados a partir de frutas y hortalizas.
Determinacion de mohos.
Productos elaborados a partir de frutas y hortalizas.

COGUANOR NGO 34 003 h26 Determinacion cualitativa y cuantitativa del acido
benzoico y benzoatos alcalinos.
Productos elaborados a partir de frutas y hortalizas.

COGUANOR NGO 34 003 h29 Determinacion cualitativa y cuantitativa del 4cido
sérbico y sorbatos alcalinos.

COGUANOR NGO 34 003 h33 Product_os e_Ifalboradgs a partir de frutas y hortalizas.
Determinacion de Zinc.

COGUANOR NGO 34 003 h34 Productos elaborados a partir de frutas y hortalizas.
Determinacion de Mercurio.

COGUANOR NGO 34 033 , . ,
Azucar blanco sin refinar

COGUANOR NGO 34 034 , ,
Azucar blanco refinado.

COGUANOR NGO 34 039 Etiquetado de productos alimenticios envasados para

la. Revision consumo humano.

COGUANOR NGO 34 097 Miel de abejas. Especificaciones

COGUANOR NGO 34 148 AdItIVO.S. allmentarlos. Colorantes artificiales.
Especificaciones
Bebidas carbonatas. Analisis microbioldgico.

COGUANOR NGO 34 155 h2 Determinacion y recuento de microorganismos
mesofilicos. (Recuento Total en Placa).
Bebidas carbonatas. Analisis microbioldgico.

COGUANOR NGO 34 155 h3

Deteccién y recuento de bacterias Coliformes y
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Escherichia Coli.

Bebidas carbonatas. Analisis microbioldgico.

COGUANOR NGO 34 155 h4
Recuento de mohos y levaduras.

COGUANOR NGO 34 192 Aditivos alimentarios permitidos para consumo
humano.

Aditivos alimentarios. Saporiferos y acentuadores del

COGUANOR NGO 34 192 h1 o
sabor y el aroma permitidos para el consumo humano.

Envases metalicos para conservas alimenticias.

COGUANOR NGO 49 003 .
Especificaciones

Envases plasticos para productos alimenticios.

COGUANOR NGO 49 007 .
Especificaciones

Envases de carton para productos alimenticios.

COGUANOR NGO 49 010 e
Especificaciones

Productos envasados. Verificacion del volumen neto y

COGUANOR NGO 49 016 . " .
variaciones permitidas para el mismo.

Fuente: Ministerio de de Economia. Norma COGUANOR NGON34215 91, Guatemala
(1) Cuando el producto se envasa en bosa flexible de material plastico es conocido
popularmente con otros hombres tales como “cuquito” o “Kukito”, “topogigio” o “Topoyio”, etc.

5.9.4 DEFINICIONES
5.9.4.1 REFRESCO NO CARBONATADO LISTO PARA BEBER

Es una bebida no alcohdlica, que no contiene didxido de carbono (anhidrido carbdénico)
disuelto, que se presenta listo para beber y que se obtiene por disolucion de azlcar u otro
edulcorante nutritivo en agua potable, con la adicion de saporiferos naturales o artificiales
y/o de jugos o concentrados de frutas, colorantes naturales o artificiales y acidificantes, con
o sin la adicion de sustancias conservadoras y otros aditivos alimentarios permitidos y que
ha sido sometido a un proceso tecnolégico adecuado.

Nota 1. Se le conoce también como bebida no carbonatada.

Nota 2. Cuando el producto se envasa en bolsa flexible de material plastico es conocido
popularmente con otros nombres tales como: “cuquito” o “Kukito”, “topogigio” o “ topoyio”, et.

5.9.4.2 ENVASE
Se conoce como envase primario a todo aquel recipiente que tiene contacto directo con el
producto, con la misibn especifica de protegerlo de su deterioro, contaminacion o
adulteracion y de facilitar su manipuleo. El envase secundario es todo recipiente que tiene
contacto con uno 0 mas envases primarios, con el objeto de protegerlos y facilitar su
comercializacién hasta llegar al consumidor final. El envase secundario usualmente es
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usado para agrupar en una sola unidad de expendio, varios envases primarios. Y por Gltimo
el envase terciario es todo recipiente utilizado para facilitar la manipulacion y proteger el
envase primario y/o el envase secundario, contra los dafios fisicos y agentes exteriores
durante su almacenamiento y transporte; estos recipientes se utilizan durante la distribucion
del producto y normalmente no llegan al usuario final.

5.9.43 LOTE

Es una cantidad determinada de envases que se somete a inspeccibn como conjunto
unitario, cuyo contenido es de caracteristicas similares o ha sido elaborado bajo condiciones
de produccion presumiblemente uniformes y que se identifican por tener un mismo cédigo o
clave de produccion.

5.9.5 CLASIFICACION Y DESIGNACION
5.9.5.1 CLASIFICACION

Las bebidas no carbonatadas listas para beber se clasificaran en cuando a su composicion
en un solo grado de calidad y en cuanto a la naturaleza del proceso de conservacion
utilizado en la elaboracién del producto y envasado del mismo, de la manera siguiente:

e Tipo 1: Elaborado mediante un proceso tecnoldgico de conservacion y envasado,
gue produzca un producto final que no requiera de refrigeracion durante su
almacenamiento y permanencia en anaquel.

e Tipo 2: Elaborado mediante un proceso tecnolégico de conservacion y envasado,
gue produzca un producto final que si requiera de refrigeracion durante su
almacenamiento y permanencia en anaquel.

5.9.5.2 DESIGNACION

El producto se designara con una expresion que lo identifique claramente, que indique el
sabor que corresponda, el proceso tecnologico de conservacién utilizado y si necesita 0 no
de refrigeracién durante su almacenamiento y permanencia en anaquel; ejemplo: “Bebida
no carbonatada con sabor artificial de limén. Pasteurizada. No necesita refrigeraciéon” o
“Refresco no carbonatado con sabor natural de pina. Conservado con sustancias quimicas.
Refrigérese a una temperatura menor a 8 °C. Adicionalmente podra designarse con el
nombre comercial registrado para el producto.
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5.9.6 ESPECIFICACIONES Y CARACTERISTICAS

5.9.6.1 CARACTERISTICAS GENERALES

El Producto deberd ser elaborado con ingredientes que cumplan con las normas
COGUANOR correspondientes y con los requisitos exigidos por el Departamento de
Registro y Control de Alimentos del Ministerio de Salud Publica y asistencia Social de
Guatemala, o en su defecto con las normas del Codex Alimentarius de la FAO/OMS.

La elaboracién y envasado de los refrescos no carbonatados lisos para beber debera
llevarse a cabo bajo estrictos condiciones higiénico sanitarias y en cuanto a la operacion
para la conservacion del producto se podra usar cualquiera de las siguientes:

o Esterilizacion industrial, pasteurizacion, llenado aséptico o cualquier otra, con un
envasado adecuado.

e Adicion de sustancias conservadoras con un envasado adecuado, y

e Una combinacion de cualquiera de las operaciones indicadas en el inciso (a) con la
operacion indicada en le inciso (b).

5.9.6.2 CARACTERISTICAS SENSORIALES: COLOR, OLOR Y
SABOR

El producto debera tener el color, olor y sabor caracteristicos, dependiendo de la
designacion del refresco no carbonatado y no podra tener color, olor o sabor extrafios o
anormales.

5.9.6.3 ENREQUECIMIENTO CON VITAMINAS
Opcionalmente el producto podra ser enriquecido con vitaminas, en cuyo caso debera

cumplir con las cantidades indicadas en le etiqueta para las vitaminas declaradas en la
misma.

5.9.6.4 REQUISITOS FiSICOS Y QUIMICOS
Cuando el refresco no carbonatado listo para beber se ensaya de acuerdo a los métodos

descritos en las normas COGUANOR indicadas en el capitulo 3, deberd cumplir con los
requisitos especificados en le cuadro 1.
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Tabla ll

Requisitos Fisicos y Quimicos de los Refrescos No Carbonatados listos para beber

L Requisitos
Caracteristicas — o
Minimo Maximo
Soélidos totales, en porcentajes en masa
11 -

(m/M),
Sélidos solubles por lectura refractométrica
a 20 °C, sin corregir la acidez, en 10 -
porcentaje en masa (grados Brix).
Acidez titulable, expresada como acido 05
citrico anhidro, en porcentaje (m/v), '
Ph 2.4 4.4

Fuente: Ministerio de de Economia. Norma COGUANOR NGON34215 91, Guatemala

5.9.6.5 CRITERIOS MICROBIOLOGICOS

Los productos del tipo 1, no deberdn tener microorganismos patégenos, ni
sustancias producidas por microorganismos, en cantidades que puedan representar
un riesgo para la salud; tampoco deberdn tener microorganismos que puedan
desarrollarse en condiciones normales de almacenamiento y deberan pasar los
ensayos de estabilidad respectivos realizados segun el método descrito en el
numeral 9.1.1.

Para los productos del tipo 1 que declaran en la etiqueta, dentro de los ingredientes,
la utilizacion de jugos o concentrados de frutas, el criterio de contenido méaximo de
mohos por cada 100 campos, método Howard, sera el mismo que el fijado para los
refrescos no carbonatados del tipo 2 (véase el cuadro 2).

Los productos del tipo 2, almacenados en condiciones apropiadas, véase el capitulo
11, no deberan contener microorganismos, mohos y levaduras en cantidades
mayores a las indicadas en el cuadro 2 y no deberan tener microorganismo
patdgenos ni sustancias producidas por microorganismos en cantidades que puedan
representar un riesgo para la salud.
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Tabla lll
Criterios Microbiolégicos para Refrescos No Carbonatados listos para beber tipo 2

Microorganismos n(1) c2) m@) | M(4)

Recuento de microorganismos aerobios
(mesodfilos) en placa, en unidades formadoras de 5 2 200 10,000
colonias (UFC), por mililitro.

Recuento de mohos, en unidades formadoras de

. - 5 2 10 100
colonias (UFC), por mililitro.
Recuento de levaduras, en unidades formadoras

. - 2 1
de colonias (UFC), por mililitro. ° 00 500
Bacterias coniformes, en nimero mas probable
(NMP) por 100 ml. Contenido en mohos, en 5 2 3 11
campos.
A *

Método Howard (*) 5 5 10 20

Fuente: Ministerio de de Economia. Norma COGUANOR NGON34215 91, Guatemala

(*) Aplicable sélo a productos que declaran en la etiqueta, dentro de los ingredientes, la
utilizacion de jugos o concentrados de frutas. El producto que contenga hifas de mohos en una
cantidad mayor que la indicada, significa que la materia prima de origen natural era de calidad
inadecuada o que los procedimientos de elaboracion han sido antihigiénicos.

n(l) = Numero de muestras que deben analizarse

c(2) = Numero de muestras que se permite que tengan un recuento mayor que m,
pero no mayor que M.

m(3) = Recuento Aceptable.

M(4) = Recuento maximo permitido.

5.9.6.6 LIMITES MAXIMOS CONTAMINANTES
Cuando el refresco no carbonatado listo para beber se ensaya de acuerdo a los métodos

descritos en las normas COGUANOR indicadas en el capitulo 3, no debera contener
contaminantes en cantidades mayores a los limites indicados en el cuadro 3.
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Tabla IV
Limites Maximos para Contaminantes

Metales Toxicos Limite Maximo, en mg/kg
Arsénico, como As 0.2
Plomo, como Pb 0.3
Cobre, como Cu 1.5
Hierro, como Fe 0.5
Zinc, como Zn 5.0
Estafio, como Sn 200
Mercurio, como Hg 0.05

Fuente: Ministerio de de Economia. Norma COGUANOR NGON34215 91, Guatemala
5.9.6.7 VOLUMEN NETO
El volumen neto del producto contenido en el envase debera ser declarado en el rétulo
del mismo. Si al aplicar la norma COGUANOR NGO 49 016, para verificar el volumen
neto de los envases de un lote dado de producto, éste no cumpliera con dicha norma, el
lote podra ser rechazado en su totalidad.
5.9.7 MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES
Como materias primas y aditivos alimentarios se pueden emplear los siguientes:
5.9.7.1 AGUA POTABLE
Que cumpla con lo especificado en la norma COGUANOR NGO 29 001.

5.9.7.2 EDULCORANTES NUTRITIVOS

Se podran emplear los edulcorantes siguientes: Azucar refinado, azucar blanco sin refinar,

jarabe de glucosa, dextrosa, azUcar invertido, miel o fructosa ya sea en forma aislada o
mezclada.

Nota: No se permitirA el uso de edulcorantes que no sean nutritivos, tales como
edulcorantes sintéticos o artificiales.
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5.9.7.3 JUGOS O CONCENTRADOS DE FRUTAS

Se podran usar los jugos o concentrados de frutas que cumplan colas normas COGUANOR
correspondientes.

5.9.7.4 ADITIVOS ALIMENTARIOS

Los aditivos alimentarios deberan cumplir con las normas COGUANOR NGO 34 192 y NGO
34 192 h1l.

Se podran usar los saporiferos naturales y/o artificiales indicados en la norma COGUANOR
NGO 34 192 h1, en cantidades suficientes para lograr el efecto deseado en el producto.

A los productos que se desarrollen se les podra ser adicionado en la cantidad necesaria
para obtener el efecto deseado, de los colorantes naturales, entre los que se tienen:

e Innato

e Alfa, beta, gamma caroteno

e Alfa, beta, gamma -8" carotenal

e Beta - apo 8 carotenoide

e Cacao

e Cantaxantina

e Caramelo

e Carbon

o Clorofila

¢ Clorofila que contiene cobre

o Clorofila que contiene cobre

e Con sales de sodio y potasio

e Cochinilla

e Culrcuma

o Esteres metilico y etilico del

e Acido beta-apo 8 caratenoide

¢ Remolacha

¢ Riboflavina

e Xantofila
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El producto podra ser adicionado de los colorantes artificiales especificados en el cuadro 5
siguiente:

TablaVv
Colorantes Artificiales

Numeracion del o .
. Limites Maximos,
Colorante (1) indice
en mg/L
de color

Azul brillante FCF (FD & C azul Cl No. 42 090 100
No.1)
Indigotina (FD) & C Azul No.2) Cl No. 73 015 200
Tartrazina (FD & C Amarillo No.5) Cl No. 19 140 200
Amar!llo crepusculo FCF (FD & C Cl No. 15 985 200
Amarillo No.6)
Eritrosina (FD & C Rojo No.3) Cl No. 45 430 200
Amaranto (FD & Rojo No.2) Cl No. 16 185 200
Rojo Allura (FD & C Rojo No0.40) Cl No. 16 035 200

Fuente: Ministerio de de Economia. Norma COGUANOR NGON34215 91, Guatemala

(1) La lista de colorantes artificiales permitidos puede ser modificada por las autoridades del
Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, en base a nuevos estudios toxicolégicos. Los
colorantes artificiales indicados no podran emplearse en mezclas de mas de 3 colorantes en el
producto y la suma de las cantidades agregadas no podra exceder de 200 mg/L, en el producto.

Se podran agregar como acidificantes: acido citrico, acido tartarico, acido fosférico, acido
lactico, acido atipico, acido malico y acido fumarico, de acuerdo a buenas practicas de
manufactura.
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En lo que respecta a sustancias conservadoras se podra usar el acido benzdico, el acido
sérbico o sus sales correspondientes de sodio 0 de potasio, en una dosis maxima de 1.0 f/L,
de acuerdo a buenas practicas de manufactura.

Entre otros aditivos se podran utilizar también: Cafeina, no mas de 200 mg/L; sales de
quinina, no mas de 83 mg/L calculadas como sulfato de quinina y otros permitidos en las
normas COGUANOR NGO 34 192 y NGO 34 192 h1.

5.9.8 MUESTREO
5.9.8.1 NUMERO DE UNIDADES DE MUESTREO
El nUmero de muestras que se deben tomar para efectuar los andlisis, se indica en el
cuadro 6.

Tabla VI
NUmero de Unidades de Muestreo

NUMERO DE ENVASES A SELECCIONAR
I Il Il v Vv
Numero de Para ensayos Para andlisis Otros anaisis Numero de
envases en el de estabilidad microbiologicos Q) aceptacion (2)
lote (N) (Productos del (Productos del
tipo 1) tipo 2)
Hasta 500 5 5 8 1
501 a 1,300 6 5 15 2
1,301 a 3,200 8 5 24 3
Mas de 3,200 10 5 30 4

Fuente: Ministerio de de Economia. Norma COGUANOR NGON34215 91, Guatemala

(1) Después de extraer de cada envase las alicuotas necesarias para el analisis de pH y
evaluacion sensorial en cada alicuota, se mezcla bien el contenido remanente de todos los
envases formando asi una muestra compuesta, de la cual se toman las alicuotas para las
determinaciones de metales pesados, sélidos totales, sdlidos solubles y acidez.

(2) Sélo aplicable a la evaluacion sensorial del producto y al PH.

5.9.8.2 PROCEDIMIENTO OPERATIVO
La seleccién de las unidades de un lote se debe hacer al azar y de manera que se tengan

unidades de todas las partes del lote; para realizar la seleccion se numeran las unidades 1,
2,3, r, comenzando por cualquier unidad y en el orden que se desee y cada errésima
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unidad constituira la unidad de muestreo a seleccionar. El valor de (r.) resulta de dividir el
tamafio del lote (N), entre el numero de unidades de muestreo a seleccionar (n)
aproximando al nimero entero superior. Para los productos del tipo 1 el nimero (n) resulta
de sumar los valores de las columnas Il y IV del cuadro 6; para productos del tipo 2 el
namero (n) resulta de sumar los valores de las columnas Il y IV de la tabla VI.

5.9.8.3 CRITERIOS DE ACEPTACION

Para la evaluacion sensorial y la determinacion del pH, el lote se considera aceptable si el
namero de unidades defectuosas es igual o inferior al numero de captacion
correspondiente; véase Ultima columna del cuadro 6. Para los ensayos microbioldgicos, los
criterios de aceptacién aparecen en el numeral 6.5.1 y ene. Cuadro 2. En cuanto a los
otros requisitos, un lote se considera aceptable si la muestra compuesta analizada satisface
los requerimientos especificos en la presente norma.

5.9.8.4 INSPECCION Y VERIFICACION

La inspeccién y verificacion de la cantidad de los refrescos no carbonatados listos para
beber seran practicadas por un organismo legalmente competente para tal fin, el cual
deber& contar con el personal técnico capacitado para llevar a cabo la toma de muestras
destinadas a los analisis, la ejecucién de los analisis correspondientes y demas requisitos
gue exige la presente norma. Las muestras podran ser de producto envasado, del agua
potable empleada en la elaboracion y demas materias primas empleadas; las muestras del
producto envasado se podran tomar en la fabrica, en el comercio o en los lugares de
consumo.

5.9.9 METODOS DE PRUEBA
5.9.9.1 ANALISIS MICROBIOLOGICOS
Las caracteristicas microbiologicas se determinan de acuerdo a las nhormas COGUANOR
NGO 34 155 h2, h3 y h4 o, en su defecto, de acuerdo con métodos de entidades

reconocidas internacionalmente.

Para los ensayos de estabilidad, los envases deben ser incubados a 28 + - 2° C por un
periodo de 14 dias y luego se examinan.

Si el producto no muestra signos de dafio microbioldgico, se considera que el mismo cumple
con este ensayo.
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Si el producto no cumple con el presente ensayo si uno 0 mas de los envases sometidos a
incubacién muestran dafio microbiologico, lo cual se detecta si se observa fermentacion,
formacion de ligas, hinchazon del envase o rotura del mismo.

5.9.9.2 ANALISIS FiSICOS Y QUIMICOS
El cumplimiento del producto con los requisitos fisicos y quimicos especificados en esta

norma, se determina mediante los métodos de analisis descritos en las normas
COGUANOR NGO 34 003, con las salvedades siguientes:

e Para la preparacion de la muestra compuesta se sigue el mismo procedimiento
indicado para jugos de frutas, asi como lo referente a las cantidades a tomar para el
anlisis.

e Para el calculo de la acidez se aplica la siguiente formula:

~ 0.06404*V, * N
B V

Ac

En la que:

Ac = Acidez, expresada en gramos de acido citrico anhidro por cada 100 mL de muestra.

V = Volumen de la muestra, en mililitros
V1= Volumen de la solucién de hidréxido de sodio empleado en la titulacién en mililitros.
N = Normalidad de la solucion de hidréxido de sodio.

0.6404 = Miliequivalente del &cido citrico anhidro.

La concentracion de sacarosa en los refrescos no carbonatados listos para beber se
determina midiendo el indice de refraccion de la muestra compuesta, a 20° C, de acuerdo a
la norma COGUANOR NGO 34 0003 hl1l0, tomando en cuenta que los grados Brix
corresponden al porcentaje en masa de solidos solubles.
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5.9.10 ENVASE Y ROTULO

5.9.10.1 ENVASE PRIMARIO

Los envases primarios para los refrescos no carbonatados listos para beber y sus
tapaderas, deberan ser de materiales de naturaleza tal que no reaccionen con el producto ni
se disuelvan en él; sin embargo, en el caso de producirse reaccién y disolucion, éstas solo
podran ser en grado tal que no alteren las caracteristicas sensoriales ni produzcan
sustancias téxicas en concentraciones mayores a las permitidas en la presente norma.

5.9.10.2 ROTULO O ETIQUETA

Para los efectos de esta norma, los rétulos o etiquetas seran de papel o de cualquier otro
material que pueda ser adherido a los envases o0 bien de impresion permanente sobre los
mismos.

Las inscripciones deberian ser facilmente legibles en condiciones de vision normal,
redactadas en espafiol y adicionalmente en otro idioma si las necesidades del pais asi lo
dispusieran, y hechas en forma tal que no desaparezcan bajo condiciones de uso normal.

El rotulo deberd cumplir con lo especificado en la norma COGUANOR NGO 34 039 y llevar
como minimo la informacion siguiente:

e La designacion del producto;

¢ El nombre de los ingredientes en orden decreciente de concentracion;

e Los aditivos, en la forma indicada en la norma COGUANOR NGO 34 192;

¢ El contenido neto expresado en el sistema Internacional de Unidades (SI);

e La expresion “Mejor si se consume antes de ... (mes y afio)”; o bien debera indicarse
el mes y dia, si el producto tiene una vida de anaquel igual o menor de 3 meses;

o La expresion “Guardese en refrigeracién, a una temperatura no mayor de 8° C”, en el
caso de refrescos no carbonatados listos para beber del tipo 2; véase el numeral 4.1;

¢ La identificacion del lote de fabricacion, asi como el afio, mes y dia de fabricaciéon y
envasado, los cuales podran ponerse en clave en cualquier lugar apropiado del
envase;

o El nombre o razén social del producto o de la entidad comercial bajo cuya marca se
expende el producto, asi como la direccion o el apartado postal;

e El pais de Origen;
e El nimero de registro sanitario correspondiente; y
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e Cualquier otro dato que fuese requerido por las leyes o reglamentos vigentes o que
el futuro dicten autoridades competentes.

No podra tener ninguna leyenda de significado ambiguo, ilustraciones o adornos que
induzcan a engafio, ni descripciones de caracteristicas del producto que no se puedan
comprobar.

5.9.11 ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE
Las condiciones de almacenamiento y transporte deberan ser tales que conserven las
caracteristicas del producto al ser manipulado en condiciones apropiadas y cuando el

producto es del tipo 2, debera almacenarse y transportarse a una temperatura no mayor de
8°C.
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6. OBJETIVOS
6.1 GENERAL
6.1.1 Desarrollar el estudio técnico para la formulacién y produccién de un té frio en
sabores a limén y melocotén envasado en bolsa plastica para ser comercializado en un
mercado popular.

6.2 ESPECIFICOS

6.2.1 Determinar el proceso productivo idéneo para la produccion de un té frio a
bajo costo envasado en bolsa plastica.

6.2.2 Establecer los insumos y materiales necesarios para la produccion a nivel
industrial de bebidas con sabor a té.

6.2.3 Determinar la ubicacion geogréfica de la planta y su influencia en la poblacion.

6.2.4 Determinar la vida de anaquel para té frio con sabores a limén y melocotén
envasado en bolsa plastica.
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7. DESARROLLO DEL TRABAJO
7.1 RECURSOS

7.1.1 RECURSOS HUMANOS
Para el desarrollo del proyecto se conté el apoyo del siguiente recursos humano:
Personal de laboratorio planta “Alimentos Victoria”
Personal de planta de produccién “Alimentos Victoria”

7.1.2 MATERIALES
Para poder realizar las pruebas y puesta en marcha del proyecto fue necesario
contar con los siguientes materiales:
e Materias Primas: Agua, azlcar, saborizantes, preservantes y todas
aguellas materias primas necesarias para la fabricacion de un té frio.
o Muestras de referencia: Muestras de productos que actualmente se tienen
en el mercado utilizadas de referencia para el desarrollo del nuevo producto.
e Reactivos de laboratorio: Soluciones de hidroxido de sodio, medidores de
cloro, etc.
e Utiles de escritorio y oficina: Necesario para la elaboracion de informe y
manuales.
e Combustible: Necesario para realizar visitas y pruebas en planta.

7.2 ACTIVIDADES PARA EL DESARROLLO DEL TRABAJO

o Eleccion de tema: Se establece el tema de investigacion.

e Desarrollo de Anteproyecto: Se reune toda la informaciébn necesaria para la
elaboracion del informe.

e Revision de Anteproyecto: Primer revision de anteproyecto por Licda. Ely
Margarita Ocafia.

o Revisidén de Anteproyecto: Primer revision de anteproyecto por Asesor: Lic. Marco
Tulio Galicia Villagran Msc

e Revisidén de Anteproyecto: Primer revision de anteproyecto por Revisor: Ing. Jorge
André Herrera Cardoza MA

e Desarrollo de Estudio Técnico: Se establece la viabilidad técnica de la ampliacion
de la planta de bebidas envasadas en bolsa plastica.

e Formulacién de producto: A través del analisis de muestras de referencia y
analisis sensorial se llega a establecer la formulacion adecuada que pueda ser
empacada en bolsa plastica y comercializada en un mercado popular en la costa sur
de Guatemala.

e Elaboracion de pruebas de laboratorio: A través de la metodologia de analisis de
laboratorio se realizan las evaluaciones necesarias para determinar las
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caracteristicas fisicoquimicas y microbiolégicas para garantizar que el producto en
mencion cumpla con la normativa guatemalteca.

Elaboracion de Informe Final: Ya con la informacion obtenida en el desarrollo del
estudio técnico y la formulacién del producto se procede a la elaboracién del informe
final en donde se publica la informacién autorizada por Alimentos Victoria.

Revisién de Informe Final: Primer revision de informe final por Licda. Ely Margarita
Ocainia.

Revision de Informe Final: Primer revision de informe final por Asesor: Lic. Marco
Tulio Galicia Villagran Msc

Revision de Informe Final: Primer revision de informe final por Revisor: Ing. Jorge
André Herrera Cardoza MA

Entrega de Informe Final a Escuela de Postgrado.

Evaluacion de Informe Final: Se realiza presentacion y evaluacion de Informe
Final ante consejo académico de escuela de postgrado.

Impresion y Publicacién de Informe Final: Luego de la aprobacion del informe
final se procede a la impresion y publicacion del mismo.
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8. METODOS Y TECNICAS EMPLEADAS

8.1 REVISION DE NORMATIVA GUATEMALTECA
Se revisO la normativa guatemalteca para establecer la viabilidad del proyecto de
produccion de té frio con sabor a limén y melocotén.

8.2 DESARROLLO DE FORMULACION
Previa revision de la normativa guatemalteca se procede a la realizacion de pruebas de
laboratorio para establecer la formulacion idonea que permita envasar el producto en bolsa
plastica, posteriormente se lleva el producto a produccion en planta.

8.3 ANALISIS DE LABORATORIO
A través de andlisis de laboratorio se establecen las propiedades fisicoquimicas,
microbiol6gicas y sensoriales del producto en desarrollo y de las muestras de referencia.

8.4 ESTUDIOS DE VIDA DE ANAQUEL
Se establece la vida de anaquel de los productos desarrollados, con ello se garantiza que
las caracteristicas y propiedades del mismo no cambien en el tiempo.

8.4 ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS

Se desarrollan documentos con el objeto de estandarizar el proceso de produccion de un
producto para que este no tenga variacion en el tiempo.
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9. RESULTADOS
9.1 CAPACIDAD INSTALADA

En lo que respecta a la capacidad instalada para la llenadora que se convierte en este
momento en el cuello de botella para el llenado se tiene lo siguiente:

DOSIS:
Desde 31 mL (1/32 de litro) hasta 1,000 mL (1 litro), aunque el volumen que se estara
trabajando es de 400 mL.

VELOCIDAD: (RENDIMIENTO)
Se tiene una produccion de 3000 unidades por hora, esto da como resultado 120 fardos de
25 unidades / hora.

Si se tienen variaciones en la dosificacion se deberan de atender las siguientes variables:

Dosis: El rendimiento y la precisién estan intimamente ligados a la dosis a ser empacada,
misma que disminuye en funcion al aumento en la dosis.

Dimensiones de la bolsa: El rendimiento de la maquina estd intimamente al ancho que
tenga la bolsa a ser formada, de tal forma que entre menor ancho tenga, menor rendimiento
se obtendrd, ya que el tubo de inyeccién disminuye el diametro lo que a su vez disminuye el
caudal.

Caracteristicas fisico-quimicas del producto: Homogeneidad, consistencia del producto,
humedad, temperatura, densidad, fluidez, contenido graso, mesh, granulometria, grado de
nubosidad, tueste, espumosidad, volumen, textura, composicion de la férmula y peso del
producto son variables que pueden llegan a influir en el rendimiento del equipo, si las
mismas no son estables y consistentes.

Nivel de Estética: El nivel de energia estatica que tenga tanto el material de empaque como
el producto podria afectar el rendimiento de la maquina.

Material de empaqgue: Consistencia en el espesor de la pelicula, buena sellabilidad de la
misma al someterla a la velocidad que se requiera, 6ptima calidad de resinas, tintas
termosellables y proceso de impresion, que la generacion de electricidad estética por parte
del material no intervenga en el rendimiento y desempefio de la maquina, buena flexibilidad
y resistencia al esfuerzo mecénico, Etc. Son variables que pueden afectar el rendimiento y
precision de cualquier equipo.
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Aire comprimido: La calidad del aire comprimido que cumpla con ser: limpio, seco, presion y
caudal especificado, instalacion del abasto hacia el equipo neumatico, puede llegar a influir
en el rendimiento y precisién del equipo.

Corriente eléctrica: La estabilidad en el fluido eléctrico es importante para alcanzar un
6ptimo rendimiento y desempefio del dosificador.

Condiciones ambientales y de mantenimiento: Humedad, temperatura, asepsia, y un
mantenimiento adecuado, Etc. Influyen en el rendimiento del equipo.

Operacion: Si el operario ha sido bien capacitado y cuenta con las competencias
necesarias.

9.2 INSUMOS CRITICOS NECESARIOS

MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE

Las materias primas utilizadas para la fabricacion de los productos desarrollados pueden
ser adquiridos de forma local, dentro de las principales se tiene: azlcar, saborizantes
naturales, colorantes, preservantes.

En cuanto al material de empaque se utiliza Polietileno coextruido

ANCHO DE LA BOLSA:

Hasta 6 %" (191 mm), la maquina viene provista de un formador de bolsa
adecuado a su producto. Si se desean otros anchos mayores al descrito,
tenemos modelos de maquinas mas grandes que proporcionan anchos
hasta de 10%2” (267 mm).

LONGITUD DE LA BOLSA:

Hasta 9 ¥2” (241 mm). Si se desean longitudes mayores al descrito
tenemos modelos de envasadoras de mayor tamafio que pueden
proporcionar longitudes de hasta de 15” (381 mm).

MATERIALES INDUSTRIALES
Por definicion se tiene que son materiales o productos elaborados por otra empresa pero
necesarios para el desarrollo del producto, aca por ejemplo tenemos bobinas de Polietileno
coextruido con impresion (ver anexo XX), bolsa plastica de 5 micras y 32 pulgadas de largo.
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MATERIALES AUXILIARES
Se tienen todos los lubricantes, aditivos y productos quimicos tanto para el proceso de
purificacién de agua asi como para el empaque del producto terminado.

SERVICIOS
Los servicios necesarios para que la planta de produccion funcione son: agua potable,

vapor, combustible, energia eléctrica.

9.3 UBICACION GEOGRAFICA Y DE INFLUENCIA

Se determind que la mejor ubicacidbn de la planta es el municipio de Amatitlan del
departamento de Guatemala.

Tabla VII
Geoposicionamiento

COORDENADA PLANTA POZO
Latitud N 14° 28’ 58.4”" N 14° 29’ 00.5”
Longitud O 90° 36’ 22.3” O 90° 38’ 26.4”
Altitud 1,256 msnm 1,258 msnm

El terreno de la planta se ubica en la Colonia Las Macadamias, tiene como colindancias, al
Norte con la colonia Las Macadamias, al Sur terrenos privados con cultivo de café; al Este
con la calle y terrenos privados utilizados para construcciones habitacionales; y al Oeste,
Campamento San Pablo.
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Figura 5. Ubicacion geogréfica de planta
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Se determiné como Area de influencia Directa (AID) al municipio de Amatitlan, lugar en
donde se estd construyendo la ampliacion de la planta y en donde se llevard a cabo el
proceso productivo; como Area de Influencia Indirecta (All) se determinaron algunos de los
municipios de los departamentos de Guatemala, Escuintla, Santa Rosa, Suchitepequez y
Retahuleu, en donde se pretende llevar a cabo la distribucion de los productos.

El Area de Influencia Directa queda determinada por el area del municipio de Amatitlan, en
el cual se encuentra ubicada la planta, se da la extraccion y purificacién, procesos
relacionados con el agua y refrescos, y es uno de los sectores principales para la
distribucion de los productos que se tengan a la venta.

El Area de Influencia Indirecta queda determinada de acuerdo a los municipios en donde se

proyecta vender los productos, los cuales son, de acuerdo al departamento al que
pertenecen:
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Tabla VI

Municipios en los que ser& distribuido el Te Frio

DEPARTAMENTO MUNICIPIOS

GUATEMALA: Amatitlan, Villa Nueva, San Miguel Petapa, Villa Canales
Escuintla, La Democracia, La Gomera, Sipacate, San Vicente

ESCUINTLA: Pacaya, Palin, Santa Lucia Cotzumalguapa, Siquinald,
Tiquisate

SANTA ROSA: Chiquimulilla, Taxisco

SUCHITEPEQUEZ | Mazatenango

RETAHULEU Retahuleu

Fuente: Resultados de estudio de mercado

9.4 OBRAS FiSICAS PRINCIPALES Y SUS CARACTERISTICAS

Para el desarrollo del proyecto se debe de contar con los elementos minimos que permitan

llevar a cabo de manera eficiente el ciclo reproduccion dentro de ellos se tienen:

e Agua

e Energia eléctrica

e Eliminacion de desechos
e Servicios de telecomunicaciones
e Disponibilidad de combustible

e Carreteras

e Edificio (Ver Anexo 4, Ampliacién de Planta), para tal efecto fue necesaria la

ampliacion de las instalaciones.

9.5 FORMULACIONES

Aqui se presentan los resultados de las formulaciones que cumplen con los requerimientos
segun la normativa y tiempo de vida de anaquel para envasar en bolsa plastica, las materias

primas son de compra local.
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Tabla IX
Formulacién de Té Frio con sabor a Limén

DESCRIPCION %
Agua 93.1210%
Azucar refinada 6.2000%
Edulcorantes 0.0190%
Acido citrico 0.3400%
Citrato de so dio 0.0300%
Preservantes 0.0520%
Extracto de Té 0.0800%
Concentrado de Té 0.0800%
Sabor Limon 0.0800%
TOTAL 100.0000%

Fuente: Resultados de Formulacién

Tabla X
Formulacién de Té Frio con sabor a Melocotén

DESCRIPCION %
Agua 93.1010%
Azucar 6.2000%
Edulcorantes (Mezcla de Asesulfame y Aspartame) 0.0190%
Acido citrico 0.3400%
Citrato de sodio 0.0300%
Preservantes 0.0520%
Extracto de Te 0.0900%
Concentrado de Té 0.0900%
Sabor Melocoton 0.0800%
TOTAL 100.0000%

Fuente: Resultados de Formulacién
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9.6 COSTOS

Los costos estan calculados segun el historial que se tiene de los otros productos en planta,
dentro de las caracteristicas principales se tiene que un fardo corresponde a 25 unidades
con, cada unidad en una presentacion de 400 mL.

Tabla Xl
Costeo de Té Frio con sabor a Limén

DESCRIPCION (COSTOS) UNIDAD FARDO
Costo Producto MP Q0.20 Q5.05
Costo Empaque Primario Q0.06 Q1.61
Empaque Secundario (Bolsa) Q0.02 Q0.48
Costo Mano de Obra Q0.05 Q1.20
Costo Gas Propano Q0.03 Q0.74
Costo Energia Electrica Q0.01 Q0.31
Costo de maquinaria Q0.01 Q0.35
TOTAL Q0.38 Q9.39

Fuente: Resultados de Formulacion

Tabla XIlI
Costeo de Té Frio con sabor a Limén

DESCRIPCION (COSTOS) UNIDAD FARDO
Costo Producto MP Q0.21 Q5.34
Costo Empaque Primario Q0.06 Q1.61
Empaque Secundario (Bolsa) Q0.02 Q0.48
Costo Mano de Obra Q0.05 Q1.20
Costo Gas Propano Q0.03 Q0.74
Costo Energia Electrica Q0.01 Q0.31
Costo de maquinaria Q0.01 Q0.35
TOTAL Q0.39 Q9.68

Fuente: Resultados de Formulacion
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9.7 PROCEDIMIENTOS DE PRODUCCION

Se realizan los necesarios para la formulacion, andlisis, produccién y envasado de té frio en
dos sabores limén y melocotdn. Previa autorizacidén de la planta Alimentos Victoria se
realiza la publicacion un procedimiento que se describe a continuacion.

CONTROL DE PRODUCCION LOGO

Revision:
PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE TE FRIO CON Cadigo:
SABOR A LIMON Y MELOCOTON

1. OBJETIVO

Elaborar de forma adecuada un té frio con sabor a limén y melocotén que cumpla con
los parametros de calidad establecidos.

2. ALCANCE

Aplica a las actividades de formulacién, produccién y envasado de té frio con sabor a
limon y melocoton.

3. TRATAMIENTO DE AGUA

3.1 El agua inicia el tratamiento por medio de su paso por una torre de enfriamiento.

3.2 Para por un Tanque Pulmén donde se le dosifica Cloro, para luego enviarla a un
sistema de filtros de arena y carbon activado para eliminar olores y sabores extrafios.

3.3 Seguido de ello es enviada a proceso.

4. PROCEDIMIENTO PARA ELABORACION DE BEBIDA TERMINADA

4.1 Medir el agua en el tanque de formulacion.

4.2 Encender el agitador y adicionar Azucar refinada.

4.3 Dejar mezclar por 10 minutos o hasta que se encuentre completa la dilucion del
azucar.

4.4 Adicionar las otras materias primas y dejar agitando por 10 minutos mas.

4.5 Determinar los solidos solubles del producto.

4.6 De existir variacion en los resultados del inciso anterior proceder a realizar las
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correcciones correspondientes

4.7 Cuando el producto este ya filtrado incorporar los colorantes y saborizantes, luego

enviar el producto al pasteurizador.

5. ENVASADO

3.1 El producto terminado pasa por medio de una maquina llenadora vertical que
empaca el producto en varias presentaciones que van desde 100 mL hasta 1000 mL

3.2 Se forman fardos de 25 unidades cada uno.

3.3 El producto ya terminado es enviado a los centros de distribucion en Palin y

Escuintla.

Elaborado por: Revisado por:

Aprobado por:
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10. DISCUSION DE RESULTADOS

Es importante conocer cuales son los resultados del estudio técnico y formulacién de
bebidas no carbonatadas especificamente un té frio con sabor a limén y melocotén, con ello
se pueden emitir juicios sobre la viabilidad de dicho proyecto que al final busca generar
rentabilidad para los inversionistas.

Para tal efecto se establece una formulacién de bajo costo que sea accesible al consumidor,
para ello se establecen varias formulaciones utilizando diferentes muestras de materias
primas proporcionadas por proveedores que se pueden encontrar en el mercado nacional y
en base a las Normas Guatemaltecas COGUANOR se llega a establecer una formula que
puede competir perfectamente con productos que actualmente se encuentran
comercializados en el mercado nacional con caracteristicas fisicoquimicas, microbioldgicas
y sensoriales aceptadas por el consumidor.

Se llegan a establecer productos con una vida util de 3 meses que pueden ser empacados
en empaque plastico para ello se compraran bobinas polietileno coextruidas e impresas en
cuatro colores, segun se observa en el Anexo 1y 2, utilizando una llenadota vertical se
procedera a empacar dichos productos, estos seran comercializados en municipios de
Guatemala, Escuintla, Santa Rosa, Suchitepequez y Retahuleu, teniéndose un mercado
interesante por satisfacer.

Las instalaciones que actualmente se tienen quedan muy pequefias por lo que se procede a
una ampliacién de las mismas, revisar en la parte de anexos, se construyen 72 metros
cuadrados para el desarrollo del proyecto, dicha ampliacion de la construccion cumple con
los requisitos establecidos por el ministerio de salud.

Se adjunta procedimiento para elaboraciéon de los productos, en donde se establece
claramente cuales son los pasos a seguir, con ello se busca estandarizar la calidad de los

productos en mencion.

De igual forma se tramitaron los registros sanitarios para poder comercializar dichos
productos asi como el registro de marca correspondiente.

Los costos de produccion estan en un rango de Q9.50 a Q10.00, se estima un precio de
venta de Q18.00, esto aplica para fardos conteniendo 25 unidades del producto en mencién.
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11. CONCLUSIONES
11.1 Se establecié que el proceso para la formulacion y comercializacién de un té
frio en sabores a limon y melocotdn es viable ubicando el costo de producto en un rango

de 55 a 60% del precio de venta.

11.2 Los insumos y materiales a utilizar para la fabricacién de té son de “facil
acceso ya que tienen proveedores locales con capacidad de respuesta inmediata.

11.3 El municipio de Amatitlan es el area de influencia directa (AID), lugar se debe
de ubicar la planta para llevar el proceso productivo.

11.4 Se estableci6 que la vida de anaquel de un té frio con sabor a limén y
melocoton es de 3 meses.
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12. RECOMENDACIONES
12.1 Realizar una evaluacién constante de los nuevos productos en el mercado
para el mejoramiento de los actuales.

12.2 Evaluar otros tipos de material de empaque para poder sacar nuevas
presentaciones o mejoras a los que actualmente se tienen.

12.3 Los procedimientos de produccion y limpieza se deben de realizar de forma
adecuada segun se indica en el manual para garantizar la vida Gtil del producto.
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14. ANEXOS
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Larga Material 100 mm

90 mm

Figura 6. Arte de etiqueta de Té Frio con sabor a Limon
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Largo Material 100 mm

a0 mm

Figura 7. Arte de etiqueta de Té Frio con sabor a Melocotén
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Figura 8. Avances de construccion en Planta Alimentos Victoria
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Figura 9. Vistas de proyecto segun planos de arquitectura
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