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El preserg trabajo consiste en un as@ide pre factibilidad para la:

AProducci-n de Bolsas con V8lvula tipo Bag

Inicialmente se pens6 en un insumo que permitiera disminuir los costos de determinadas
industrias, quesea amigable con el medio ambiente, ofreciendo una alternativa comoda y
conveniente para el transporte y consumo de determinados productos, entre otras multiples
ventajas. Como respuesta a esta necesidad, surgio la idea de realizar un estudio detallado
respecto a este tipo particular de envase. Ademas, una de las multiples ventajas, es la gran
cantidad de sectores en los cuales puede ser aplicado. Debido a esto y a que en Argentina el
consumo de vino en BiB ha crecido de manera exponencial en los Ulfiogyssa ha tomado

la decision de destinar este insumo a la industria vitivinicola. De esta manera se ha analizado el
mercado consumidor de vino en BiB ya que los envases son un tipo de bien intermedio, por lo
cual no existe informacion estadistica compitetpecto a su consumo como tal.

Del estudio de Localizacion realizado surge como mejor alternativa la ubicacion del
emprendimiento en el Parque de Servicios e Industria de Palmira en el Departamento de San
Martin de la Provincia de Mendoza.

Por otro ladodebido a la gran incertidumbre existente respecto a la demanda futura de envases
BiB para el vino, se tomo la decision de plantear varios posibles escenarios. De esta manera, la
demanda calculada para el afio 2016 seria:

1 Escenario 1- A partir de Datos Reales de Vino en BiB1.860.371 envases de vino BiB;
1 Escenario 2- Suposicion del Reemplazo de la Damajuan26.834.730 envases de vino
BiB.

Segun las caracteristicas propias del proceso y especificaciones técnicas del producto final a
obterer, el proceso npductivo y latecnologia mas adecuada seleccionada cofeistir la
produccion de las peliculas monocapa y multicapa, a partir de las materias primas
seleccionadas, en las correspondientes unidades de Blown Film,teriggogente estas
peliculas sedn dmacenadas para su posterior utilizacion en la unidad de confeccion de Bolsas
BiB, la cual es la tecnologia limitante del proceso, ya que tiene una capacidad de 15 bolsas/min.
Sin embargo, el proyecto puede repetirse, pero los costos de inversion decaridiip De esta

manera, se obtendrian las bolsas BiB terminadas, las cuales serian empacadas en cajas )
almacenadas para su posterior comercializacion.

La capacidad instalada de la planta se eligié segun la minima produccién posible de la
confeccionadorale 15 bolsas/minuto, la cual es la limitante del proceso. A partir de esta
capacidad istalada minima, se plantearos kdemas alternativas, aumentando el tiempo de
produccion.

Con respecto al mercado proveedor, se concluyé que no existiran problerbastdeimiento
de materias primas e insumos. En lo que respecta a maquinaria, existen proveedores en el pais.
por lo cual no habra inconvenientes en la adquisicion.

Debido a las demandas obtenidas y a caracteristicas propias del proceso, la ingenieria del
proyecto determind que lo mas conveniente es utilizar una sola confeccionadora y plantear tres

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria PaginaXVIII
Afo 2015



UNCUYO o BAG

UNIVERSIDAD FACULTAD DE CIENCIAS D ”l
NACIONAL DE CUYO APLICADAS A LA INDUSTRIA s

posibles alternativas de capacidad de produccion (una minima o pesimista, una media y una
maxima u optimista), las cuales van a cubrir las siguientes fraccierles dos escenarios de
demanda planteados:

1 Alternativa 1 7 Tamafio Minimo - Pesimista: 1.589.400 bolsas BiB, cubriendo el 85,4
% del Escenario 1y el 5,92% del Escenario 2;

1 Alternativa 2 T Tamafio Medio: 2.761.200 bolsas BiB, cubriendo el 148,4% del
Escenap 1y el 10,23% del Escenario 2;

1 Alternativa 3 1 Tamafio Maximo - Optimista: 3.781.044 bolsas BiB, cubriendo el
203,24% del Escenario 1y el 14,1% del Escenario 2.

En lo que respecta al analisis medio ambiental, este tipo de envase es reciclable y en
compaacion con otros envases, tiene la menor huella de carbono. No se utilizan ni producen
componentes téxicos o peligrosos. Sin embargo, debe cumplir con determinadas
reglamentaciones para poder estar en contacto con productos alimenticios y para nuestro caso
en particular, en contacto con el vino.

En cuanto al andlisis econdmico realizado para un periodo de 10 afios, la implementacion del
proyecto requeriria de una inversion inicial total (incluido el capital de trabajo necesario) de:

M Alternativa 1: $ 8.787.69
M Alternativa 2: $ 9.644.339
1 Alternativa 3: $ 10.694.137

Los costos fijos y variables ascenderian a:

1 Alternativa 1:
o CF:$2.095.498 por afio (38%)
o CV:$3.474.874 por afio (62%)
1 Alternativa 2:
o CF:$2.126.775 por afio (24%)
o CV:$6.780.806 por afio (76%)
1 Alternativa 3:
o CF:$2.165.875 por afio (18%)
o CV:$9.779.210 por afio (82%)

Para una Tasa de Descuento calculada del 17,73%, la rentabilidad del proyecto medida a través
del VAN a 10 afios, la TIR correspondiente y el periodo de recuperacion son de:

1 Alternativa 1:

o VAN: $2.140.548

o TIR: % 23,97

o Periodo de Recuperacion: 4 afios
1 Alternativa 2:

o VAN: $9.800.958

0 TIR: % 42,32

o Periodo de Recuperacion: 3 afios
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1 Alternativa 3:
o VAN: $ 15.836.036
0 TIR: % 52,81
o Periodo de Recuperacion: 2 afios

Del analisis de riesgo se determupde los motivos econdmicos son los que mas afectarian la
viabilidad del proyecto, principalmente aquellos ligados a la disminucion de las ventas, ya que
repercutiria en el precio de venta, que es un componente altamente sensible a la hora de evaluat
la rentabilidad.

También se realiz6 la sensibilizacion de estos indicadores con las variables que se identificaron
como criticas y se concluyé que la disminucién del precio de venta, junto con la disminucién
del volumen de venta son los que mas afectan adasantores de rentabilidad, especialmente

en la Alternativa 1.
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1.GENERALIDADES
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1.1. Introduccién

El siguiente proyecto de fabrica consiste en un estudio diagtikilidad para poder tomar
decisiones respecto a la construnc® instalacion de una planta de produccion de un tipo
especifico de envases, denominaidda g i (BiBBo x 0

Cabe aclarar, que debido a la gran cantidad de informacion y factores limitantes, en el siguiente
analisis se realizaran ciertas simplificacionegando de llegar a un resultado satisfactorio. De
todas maneras, las decisiones que se tomen respecto al proyecto, serdn solo la base par:
comenzar a producir y comercializar el producto de interés. Una vez que se cuente con la
infraestructura y los retsos humanos necesarios, se ird agrandando el campo de produccion
del presente emprendimiento, buscando aumentar la rentabilidad al maximo y abarcando la
mayor parte posible del mercado consumidor existente.

Asi, en esta primera parte no se abordarangesyecificos, y tan solo se describird brevemente
la problematica encontrada, el producto a fabricar, sus caracteristicas constructivas, usos y
aplicaciones, entre otros temas.

1.2. Andlisis del problema

En general, la finalidad econémica de todo proyectassinuir los costos sin comprometer
la calidad de los productos, y de esta forma aumentar la rentabilidad al maximo posible. Asi,
una de las maneras es buscando distintos tipos de insumos, como por ejemplo los envases.

Toda empresa que necesita envasar @mosluctos, busca en los envases las siguientes
caracteristicas:

- El menor costo posible, tratando de disminuir poco o nada la calidad del producto final
y la presentacion comercial de este. La calidad se refiere a las caracteristicas fisicas,
quimicas y aganolépticas del producto de interés;

- Disminuir el volumen y peso muerto a la hora de transportar y almacenar los productos,
ya que esto representa un costo adicional innecesario;

- Disminuir el impacto ambiental en todo el ciclo productivo y comercial,
- Mejorar la imagen y comodidad de consumo por parte del consumidor final,

- Obtener una aceptacion social, lo cual se logra realizando una buena publicidad del
producto y convenciendo poco a poco al mercado consumidor de los beneficios del
nuevo envase;

- Etc.

1.3. Envases tipo Bag in Box

En respuesta a estos inconvenientes generados en las organizaciones con fines de lucro
dedicados a vender productos envasados, hemos decidido basar nuestro proyecto de finalizaciéon
de carrera en la produccion y comercializacion depmde envase que permita suplir todas o

la mayoria de las necesidades expuestas.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Pagina2
Afo 2015



UNCUYO | ¢ . BAG

UNIVERSIDAD FACULTAD DE CIENCIAS D ”l
NACIONAL DE CUYO APLICADAS A LA INDUSTRIA s

De esta forma, surge | a idea de producir er
y comercializados ya hace tiempo en varios paises en el mundo, existiendo igeessaen

esta alternativa, teniendo una muy buena repercusién en el mercado consumidor. Como
veremos mas adelante, en Argentina aiun no es un producto muy implementado, pero las
problematicas mencionadas son las mismas, por lo cual, existen orgarssataleeque estan
promocionado la incorporacion de este tipo de envase en el mercado nacional, como por
ejemplo el Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV).

Bagin-Box® (marca comercial de la empresa Smurfit Kappa), denominado BiB debido a sus
iniciales, es un tipo de envase o recipiente cerrado y flexible utilizado para contener productos
de indole alimenticia y no alimenticia, en estéidaido y semiliquidos, cuya traduccion al
espafol es I|literal mente fAiBolsa En Caj ao.

Consiste fundamentalmente enamar el producto, alimenticio o no, dentro de una bolsa
cerrada y flexible, con su respectiva valvula para la dosificacion, y a su vez la bolsa se introduce
dentro de una caja. Asi, el envase secundario 0 caja primaria contiene la bolsa facilitando el
almacenamiento, proteccion, transporte, comerzaldn y consumo del producto.

1.4. Resefa histoérica

El concepto de Bam-Box aparecio en los EE.UU. a finales de 1950. En 1957, este envase en
forma de bolsa, que en ese entonces tenia una sola peliculaedestaia en la industria
lactea. Este acondicionamiento permitié una cierta facilidad de uso con una reduccion del peso
de los envases. Inicialmente, las propiedades fisicas (permeabilidad al oxigeno, resistencia
mecanica y quimica, etc.) de las pelicutemocapa utilizadas (homopolimeros, en su mayoria

de polietileno de baja densidad) tenian aplicaciones limitadas. Por otra parte, el equipo para el
llenado era lento y a menudo inexacto debido a los mecanismos semiautomaticos. Esta situacion
cambié signifcativamente con la introduccion en 1960 de peliculas de copolimeros, como el
etilencacetato de vinilo (EVA), que permitié tener mejores propiedades de las peliculas, como
un buen sellado al oxigeno y buena resistencia mecanica. De esta forma, dehicayarsu
utilizacién y difusién, comenzaron a construirse y comercializarse equipos de llenado
completamente automaticos que permitian un suministro continuo de bolsas en linea, su
separacion, llenado y cierre. Luego las bolsas se colocaban en una caj@ndextarior.

En 1979, las peliculas multicapa utilizaban laminas de metal (aluminio) y en 1982 se comenzo6
a aplicar el poliéster metalizado.

De esta manera, este tipo de envaseag#o adaptando y mejorando sus caracteristicas, con el
consecuente desatllo de nuevos materiales, procesos, tecnologias, etc., permitiendo satisfacer
las necesidades del mercado consumidor.
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1.5. Caracteristicas del producto

1.5.1. Disefno

Para servir vino a partir de un BIB, se requiere un grifo, gravedad y un film flexible. laa bols
se retracta bajo la influencia de la gravedad y el aire no entra en el envase cuando se esta
sirviendo. Lo que no es asi en otros envases.

- Caja Contenedora

Contiene y pratge la bolsa y la valvula de contaminantes externos, y ofrece una superficie apta
para la impresion de marcas publicitarias, instrucciones de uso y todo lo que se decida
comunicar al consumidor. Los disefios son muy variados, segun las necesidadessexistente
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Los materiales empleados son cartén ondulado o micro ondulado, ya que se trata de materiales
fuertes, ligeros, estables y de bajo costo. Sin embargo, los materiales a utilizar para construir la
caja varian segun las necesidades economicas, consisuycestéticas deseadas.

- Bolsa

La bolsa, cerrada y hermética, tiene por finalidad contener y proteger al producto hasta el
momento de su uso. Se fabrican en funcién al producto a envasar y el modo de consumicion
del mismo, pudiendo seleccionar maibss de alta, media o baja barrera, y capacidades de: 3,

5, 10, 15, 20, 24, 200 y 1000 litros, e incluso mayor, en el caso del transporte en contenedores
en barcos para granel.

Consiste en unadisa de material plastico de una o vapeliculas,y deuna o varias capas

cada una de las peliculas. Los pelicelstsin compuestos por materiales poliméricos o no, que

le confieren resistencia mecanica y quimica, con propiedades barrera a agentes externos, e
impidiendo la perdida de caracteristicas del pctmlgue contiene. Asi, estos materiales varian
segun factores criticos como resistencia, flexibilidad y permeabilidad.

Al estar constituida con material flexible, la bolsa reduce su tamafio a medida que el envase se
vacia, evitando asi el contacto del prctducon el aire.

- Vélvula Dispensadora

La valvula permite el vaciado de la bolsa. Existen varios tipos de valvulas, totalmente
herméticas, que se adaptan al tipo de producto a envasar y al modo de vaciado. Estas valvulas
se encuentran en el interior de &gachasta la primera utilizacion, de modo que no pueden ser
accionadas de manera accidental, ni sufrir dafios durante el transporte o almacenamiento.

Por lo general, la valvula necesita de un gollete para poder ser extraida e insertada durante la
etapa delénado del envase. Este gollete se encuentra pegado a la bolsa, y la vélvula
dispensadora entra a presion dentro del gollete.
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Existen tres tipos fundamentales de valvulas de descarga:

V Grifo giratorio: Esta valvula es comoda, segura y simple, deeatenqueidad y barrera
al oxigeno, no gotea y es econémica.

V Valvulas de presionLa vélvula se acciona haciendo presion con los dedos.

V Espigote convencionalEste tipo de valvula esta en desuso por baja estanqueidad y por
problemas de goteo, y sélo preseposibles ventajas en el costo, para vinos de consumo
masivo de baja calidad.

o*

| VALVULAS DE PRESION ] VALVULAS DE GRIFO VALVULAS DE ESPIGOTE |
GIRATORIO CONVENCIONAL

La valvula se fabrica a partir de polietileno de alta densidad (HDPE), mediante un proceso de
inyeccion de polimero dentro de una matriz definida. Luego, las partes obfmnidageccion
pasan a conformar la vélvula terminada. El gollete se obtiene por el mismo proceso.

Generalmente, el gollete y el cuello de la valvula tienen dimensiones normalizadas y
universales, por lo cual el gollete generalmente es el mismo, aungbe ecdrdisefio de la
valvula, acorde a las necesidades de los consumidores.

1.5.2. Accesorios

Ademas de los tres constituyentes ya mencionados, también existen muchos accesorios afines
al almacenamiento, transporte, presentacion y consumo del bag in box, cosupasuas,
dispensadores, enfriadores, mini conectores, etc.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Paginab
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1.5.3. Ventajas del Bag In Box

Como puede apreciarse, el sistema Bag in Box permite conservar el producto envasado con
todos sus atributos de calidad, ya que la bolsa se contrae a medidaagia,senpidiendo de

esta manera el contacto del producto con el aire. Ademas, aisla y protege el producto envasado
de la luz que también puede alterarlo. De esta forma, se mejora la logistica, distribucién del
producto y costos del empaque.

‘ y N\
| G BAG
it ) INBOX
601 @Y
dias \
Su valvula permite Facilita la venta de vinos
conservar las propiedades  por copa en bares,
del vino por més de 60 restaurantes y vinotecas.

dias una vez abierto.

Otros beneficios del Bag In Box, y algunas relacionadas a la industria del vino, son:

Almacenamiento sencillo y econémico por el espacio reducido que ocupan las bolsas
vacias.

Pesos y volimenes reducidos, en comparacion con otros tipos de envases.

Larga duacion del contenido. No permite la entrada de aicxigienoal vaciar, por lo
que se puede almacenar una vez abierto, conservando sus propiedades organolépticas
hasta 2 meses.

Menor volumen de desechos, disminuyendo el impacto ambiental.

Méaxima higienecon envases de un solo uso.

Envases a prueba de golpes.

Impresion en la caja de cartdn con la publicidad de su producto.

Comodos y versétiles, de Multiples tamafios y formatos para cada aplicacion.

La mayoria de los vinos que se envasan en estas "cajaghesrovenes o con muy
ligeros pasos por barrica.

El envase y las diferentes composiciones de las bolsas metalizadas nos permite proteger
al vino de elementos externos como son los cambios bruscos de temperatura, la luz del
sol y el oxigeno del aire.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Pagina7
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Esmés econdmico que las botellas de vidrio y ocupa menos espacio permitiendo a las
bodegas comercializar mayor cantidad de vino en menor volumen. Esta reduccion de
costes permite que una bodega decida envasar vinos de mayor calidad a precios mas
econdmicos.

Esta construido por materiales que pueden reciclarse, por lo cual en el caso de la
industria vitivinicola por ejemplo, evita el retorno a las bodegas, lo que significa un
gasto adicional para estas, como es el caso de las damajuanas.

1.5.4. Desventajas del Bag IrBox

Cualquier tipo de envase tiene ventajas como asi también ciertas desventajas, y el bag in box
no es la excepcion, ya que algunos de los inconvenientes que presenta son:

No permite la crianza del vino y la evolucién del mismo una vez envasado (que si |
hace la botella de vidrio) al ser un envase completamente estanco.

Estos envases no estan disefiados para durar en el tiempo y por ello no se recomienda la
guarda del vino en su interior.

Auln tiene poca aceptacion social y el publico entiende como "dagsoca calidad”

los vinos envasados en Bag in Box, quiza porque se lo compare con envases tipo tetra
brick. Sin embargo, muchas bodegas apuestan por este tipo de envases y en mercados
mas maduros y con mayor tradicion vinicola son ampliamente acepteaiosuynidos,

como por ejemplo Francia, lo cual podremos comprobar en el siguiente capitulo.
Ademas, a diferencia del tetra brick, donde en Argentina generalmente se envasan vinos
de baja calidad, con el bag in box se busca envasar vinos varietales, dg al&dia
calidad.

1.6.Usos y Aplicaciones

Los envases Bag In Box son un tipo de producto intermedio, el cual es utilizado por multiples
y distintas tipos de industrias para envasar sus productos, como pueden ser entre otros:

Aplicaciones
A 4 A 4
ALIMENTOS Y BEBIDAS PRODUCTOS QUIMICOS Y AGRIC
1 Jugos concentrados —Y . 1 Productos pastosos
1 Vinos FARMACEUTICA'Y COSMET 1 Pigmentos liquidos
1 Agua Mineral T Shampoo . 1 Resinas acrilicas
q Vinagres 1 Productos intermedios 1 Fungicidas
1 Conservas f Colonias { Tintas acuosas
1 Aceites { Principios activos 1 Aditivos industriales
{ Condimentos f Cosmeticos (cremas) 1 Alcohol
 Mix para helados f Productos de limpieza 1 Fertilizantes liquidos
9 Leche, crema dethe, etc. 9 Barnices
1 Soluciones quimicativersas
9 Detergentes industriales
Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Paginas
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1.7.Observaciones

V Mercado consumidorseleccionado

Como hemos podido observarpely in box es un tipo de producto intermedio y la informacion
relacionada al mercado consumidor del envase es incierta. Por esta razon, realizaremos un
analisis de los productos envasados en bag in box, comfdorpaoductos finales de consumo,

de los cuales si se cuenta con informacion del mercado. Asi, realizaremos una estimacion
aproximada del consumo de este tipo de envase.

Por otro lado, las aplicaciones de este tipo de envase son innumerables, pordalaalun

estudio de mercado de todos estos productos envasados en bag in box implicaria una dificil y
ardua tarea. Por esta razon, hemos decidido analizar un producto en particular, y en funcion de
las conclusiones obtenidas, poder estudiar y abarcestel del mercado, analizando distintos

tipos de clientes. De esta forma, debido a la facilidad de acceso a la informacién en organismos
nacionales como son el Instituto Nacional de Vitivinicultura y consultoras afines, y ya que
encontramos en el mercadoa necesidad urgente, hemos decidido estudiar y ofrecer nuestro
producto a landustria vitivinicola.

V Producto a analizar en el estudio de préactibilidad

o Caja: Para simplificar el analisis, en el presente proyecto no tendremos en cuenta la
fabricacion,impresion y comercializacion de la caja, ya que esto implicaria un analisis
completo de una linea de produccion adicional, implicando una inversion inicial mayor.
Ademas, comparado con las bolsas de envases tipo bag in box, el mercado competidor
de cajas € mucho mayor, donde los clientes no tienen por qué estar obligados a comprar
el envase completo. De todas maneras, la posibilidad de crear una linea de produccion
de cajas sera analizada cuando sea mas conveniente.

o Vélvulay gollete: al igual que la cajda produccion de valvula no sera analizada para
el proyecto de interés, debido a que son patentes que deben ser compradas y porque se
necesitaria una inversioén inicial adicional. Sin embargo, a pesar de no producir estos
elementos, son fundamentales p#émaobtencion de la bolsa, por lo cual, seran
comprados a las empresas fabricantes correspondientes.

0 Bolsa BiB: de esta manera, solo se tendra en cuenta la produccion de las peliculas
necesarias y la posterior confeccion de las bolsas, a las cualesismi@eael cuello
o gollete y el grifo. Luego se empacaran las bolsas BiB en cajas secundarias para su
posterior comercializaciéon a los clientes.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Pagina9
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1.8. Conclusion- Capitulo 1 - Generalidades

En funcion a lo analizado en el presecépitulg en una prirara instancia, el proyecto para
producir envases tipo bag in box estara enfocado a suplir una necesidad existente en la industria
de la vitivinicultura.

Ademas, el producto a fabricar y comercializar sera solo la bolsa, a la cual se le adicionara el
gollete y la valvula, que a su vez seran comprados a los correspondientes fabricantes.

De esta forma, se descarta la posibilidad de realizar una inversion inicial adicional para producir
el gollete, la valvula y la caja primaria, donde esta Ultima debera s&groda por los clientes

por cuenta propia, lo cual no sera un inconveniente debido a la gran cantidad de proveedores
de cajas existentes.

De todas maneras, a medida que el proyecto se ponga en marcha y comience a cumplir con las
expectativas deseadas,iigm analizando distintas alternativas, como pueden ser:

V Producir nuevos tipos de envases bag in box, variando los disefios, dimensiones y
materiales, destinados a otras aplicaciones distintas a las del vino, tratando de abarcar
la totalidad o la mayoria tmercado.

V Con la infraestructura y recursos humanos existentes analizar la posibilidad de fabricar
otros tipos de productos distintos a los envases tipo bag in box, como pueden ser bolsas
camisetas, bolsas para comida de perro, etc.

V Ofrecer a los clientesna lista de posibles fabricantes de cajas, realizando un convenio
con estos para poder obtener un descuento a partir de una determinada cantidad de
unidades.

V Ofrecer a los clientes la posibilidad de comprar la Botgallete con o sin valvula, y de
acuedo a las necesidades demandadas.

V Analizar la factibilidad de instalar una linea de produccién de cajas, al igual que una
linea de fabricacion de gollete y valvula.

V Etc.

Como puede observarse, las variables de analisis son innumerables, por lo cutbrsadan
las decisiones ya citadas. A partir de los resultados econdémicos obtenidos, se vera la posibilidad
o no de realizar un nuevo analisis teniendo en cuenta algunas o varias de las alternativas vistas.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Paginal0
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2.1.Introd uccién

El objetivo de este capitulo es conocer la viabilidad comercial del producto analizado. Asi, por
medio de la informacién obtenida podremos predecir en cierta manera las condiciones del
mercado, prever la evolucion del mismo y en base a ello, t@nmiahes.

Se llevara a cabo una investigacion detallada de la oferta y la demanda, realizando un estudio
del mercado proveedor y consumidor relacionado a la actividad de interés.

De esta forma, se busca cuantificar la cantidad de bolsas tipo bagguebse podrian vender
a los consumidores durante la vida Gtil del proyecto, estimando probables precios que regiran
al producto y los canales de comercializacion en los cuales estara inmerso.

Debido a que el producto analizado es del tipo intermedio (coerite denominado

Al nsumoo) , existe poca informaci-n respect
realizado en el capitulo anterior, nos enfocaremos en la fabricacion de bolsas tipo bag in box
destinadas a la industria vitivinicola, por lo cual, his analisis mencionados para el estudio

de mercado se apuntaran a este sector.

2.2.Mercado Consumidor de Bag In Box

2.2.1. Consumo Mundial

El volumen mundial de ventas de biagbox es una incognita, ya que sus ventas al exterior se
contabilizan en aduanas commo a granel, segun la actual normativa de la Organizacion
Internacional de la Vifia y el Vino (OIV) que incluye en un apartado a todos los envases
superiores a dos litrdsSin embargo, existen mdltiples consultoras que indican que el consumo
de este prducto va en aumento.

La experta en economia del vino de France AgriMer (Establecimiento de Productos Agricolas
y Pesqueros NacionaléslFranCoise Brugiere, publico en el Observatorio Espariol del Mercado
del Vino (OEMV) un informe sobre la evolucion dstihitos sistemas de envasados de vino en
siete de los principales mercados consumidores del nfuBécentre los mercados analizados,

! Fuente: www.elmundovino.elmundo.es
2 Fuente: www.franceagrimer.fr
3 Fuente: Observatorio Espariol del Mercado del Vino
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Afo 2015



<
b

UNCUYO o

UNIVERSIDAD FACULTAD DE CIENCIAS
NACIONAL DE CUYO APLICADAS A LA INDUSTRIA

BAG

N

BOX

el bag in box (BiB) ha tenido un gran progreso en Francia, Dinamarca y Bélgica, mientras que

la botella de 750 ml se maerte con el principal consumo en Reino Unido.
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Lo mas notable en este estudio es el progreso del BIB en un mercado tradicional productor de
vino cano el francés. Este aumento de consumo de BIB se ha producido en detrimento
principalmente de las ventas en botella de vidrio de 750 ml, cuya consumo ha pasado de mas

Grafico 2 - 1: Distribucion de Ventas por Pais
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del 70 % del total de las ventas en el 2001 a poco mas del 50 % en 2014.

Otro estudio realizado por Cristina Lafferriere, Coordinadora Bag in Box del INV, refleja la
participacion en emercado mundial, donde los paises de mayor consumo son Australia,
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Grafico 2 - 2. Mercado segun tipo de envaseFRANCIA
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Grafico 2 - 3: Mercado del vino- Participacion del BIB en volumen
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Fuente: Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV)

Como puede observarse, el horizonte de consumo de este tipo de envase es muy amplio, y la
demanda es elevada para aquellas industrias que deseen cubrir este mercado. De esta forma, |;
produccion y comercializacion de envases tipo bag in box al area divimioultura son
actividades muy prometedoras.

2.2.2. Produccion y Consumo en Argentina

A continuacion se realizard un analisis general del mercado del bag in box aplicado al &rea de
la vitivinicultura en nuestro pais. De esta forma, podremos obtener conctusgspecto a la
demanda de nuestro producto. Cabe aclarar que los datos analizados fueron recopilados por el
Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV3.

2.2.2.1.Produccioén de Uvaen Argentina

La produccion total de uvas del afio 2014 fue de 26.351.087 quitvades indica un descenso
del 8% comparada con la cosecha del afio 2013.

El total de uvas para vinificacion producidas mostré una disminucién del 6,09% con relacién

al afio anterior con bajas en la produccién de todos los colores de uva, siendo lada®sadas
que con un descenso del 3,69% mostraron el menor de las mermas, siempre comparado los
datos con los de 2013.

La elaboracion de vinos en 2014 fue 8% menor que la del 2013, con subas del 21% en la
obtencién de vinos blancos, que representaron el 43%tdé€l del 5% en la elaboracién de
vinos rosados y una reduccion del 10% en la de tintos, siempre con relacion al afio anterior.

En la region de Argentina, constituida por las principales provincias vitivinicolas (Mendoza y
San Juan), se observé una dismaidn del 9% en la produccién de uvas en vifiedos de la zona.
En la uva ingresada a elaborar vinos y mostos el decrecimiento fue del 8% comparada las cifras

4 Fuente: www.inv.gov.ar
5> Quintal métrico: equivale a 100 kg
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2014 con las del afio anterior. Ademas, mermaron el 48% las uvas destinadas a consumo en
fresco y el 5% las destinadas a preparar pasas de uva.
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- Produccién de uva en el pais segun destino de la uva

Con 26.351.087 quintales, la cosecha total de uvas mermo el 8% con relacion al afio 2013. De

ese total se destinaron a elaborar vinos y mostos 25.886.623eginefalesentando el 98% del

total cosechado con un descenso del 7% comparado al afio 2013. Se destinG a consumo en
fresco 125.198 quintales, lo que indica un baja del 48% y a pasas de uva 339.266 quintales con
una disminucién del 45%, siempre comparadafta con el afio 2013.

Tabla 2- 1. Produccion de uva ingresada a establecimientesAfio 20017 20141 En

quinales métricos

Afos Total Vinificar | Consumo Pasas
2002 22.443.687 | 21.575.015 | 411.849 |456.823
2003 23.014.806 | 22.217.685| 422.800|374.320
2004 26.509.729 | 25.574.605 | 434.495 |500.629
2005 28.297.115 | 27.081.816 | 515.788 |699.511
2006 28.809.275 | 27.785.019 | 433.130 |591.125
2007 30.913.517 | 29.699.244 | 519.502 |706.349
2008 28.216.964 | 27.111.743 | 437.567 |667.655
2009 21.815.672 | 20.895.855 | 372.808 |547.010
2010 26.196.906 | 25.389.249 | 356.562 |451.095
2011 28.902.962 | 28.074.728 | 176.831 |651.403
2012 22.442.198 | 21.738.544 | 296.510 |407.144
2013 28.717.487 | 27.860.566 | 241.131 |615.790
2014 26.351.087 | 25.886.623 125.198 |339.266
Fuente: INV

Gréfico 2 - 4: Produccion total de uvas en gbais- Aflo 2002- 2014- Quintales métricos

35.000.000
30.000.000 N
25.000.000
20.000.000
15.000.000
10.000.000

5.000.000

U G e B M e B — — —
2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014

aTotal -=-Vinificar - Consumo y pasas

Fuente: INV

Como puede observarse, la produccion total de uvas en 2014 fue menor al 2013. Esto puede ser
una de las causas en la disminucion de la produccidrinde Sin embargo, como puede
observarse, este parametro es fluctuante, por lo cual, podria esperarse que en el afio 2015 est:
realidad mejore.
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- Produccién de uva segun provincia de origen y destinos

A continuacion se realiza una comparacion de la pradligor provincia y destino de la uva,
entre los afios 2013 y 2014.

Tabla 2- 2: Produccion de uva por provincia y destindVinos y Mostos, Consumo en
Fresco y Pasas) Afio 2013i en quintales métricos

PROVINCIAS Vinificar 2ot Pasas TOTAL
fresco

[uEnDs AIRES 2.456 - 2.456
CATAMARCA 150.772 159.772
CORDOBA 11.191 . . 11191
|enTRE RIOS 319 . . 319
Uy 226 - . 226
LA PAMPA 16.320 . . 16.320
LA RICUA §50.129 . 10.996 901.125
|menDozZA 19.859.866 10.569 3.620 19.874.055
MISIONES 22 - . 22
MEUQUEN 168.333 168.333
RIC NEGRO B0.832 . 80.832
SALTA 294,053 19 . 294.072
SAN JUAN 6.372.954 230,543 601.173 7.204.670
SAN LUIS 1.103 ; . 1.103
TUCUMAN 2.990 . . 2.990

TOTAL 27.860.566 241.131 515.790 28.717.487

Fuente: INV

Tabla 2- 3: Produccién de uva por provincia de origen y destingVinos y Mostos,
Consumo en Fresco y Pasas)Afio 20141 en quintales métricos

Consumao en
PROVINCIAS Vinificar fresco Pasas TOTAL

BUENOS AIRES 3.850 - - 3.850
CATAMARCA 156.264 - - 156.264
CHUBUT 15 - - 15
CORDOBA 7.407 - - 7.407
ENTRE RIOS 647 - - 647
Iuluy 305 - - 305
LA PAMPA 12.032 - - 12.032
LA RIOIA 1.019.097 - 6.550 1.025.647
MENDOZA 18.052.231 B.137 5336 18.065.704
NEUQUEN 115.203 - - 115.203
RIO NEGRO 63.724 - - 63.724
SALTA 323.946 21 - 323.966
SAN JUAN 6.128.987 117.040 327.380 5.573.407
SAN LUIS 470 - - 470
TUCUMAN 2,448 - - 2.448

TOTAL 25.886.623 125.198 339.266 26.351.087

Fuente: INV

A partir de las tablas anteriores puede concluirse que las provincias lideres en produccion de
uva son San Juan y Mendoza, y la mayor cantidad de uva se destina a la vinificacion. De todas
formas, y como veianscen el apartado anterior, la cantidad de uva y por ende la producciéon de
vino han disminuido en comparacion al afio 2013.
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2.2.2.2.Produccion de vino en Argentina

El vino producido puede tener diferentes destinos, es decir, puede venderse en el mercado
nacional o se puede exportar, comercializarse a granel o fraccionarse para su posterior
comercializacion, y ademéas en el caso que se fraccione, esto puede realizarse en distintos
envases como botella, damajuana, cartdn multilaminado -fekia bag in box, u ot®

recipientes.

A continuacién se detallan los envases generalmente utilizados en las bodegas para distintos

tipos de vinos.

Tabla 2- 4: Envases segun tipos de vinos para mercado interno y exportacion

Tipo de
Comercializacidn

Mercado Interno

Exporfacidn

Domajucnas

Basico

Bdsico

Botelle — Rango 1

Basico

Varietal

Botella — Rango 2

Warietal

Alto Gamao

Botelle - Roango 3

Alta Gama

Alta Gama Especial

Tetra-Brik

Basico

Basico

Bag in Box

Warietal

Warietal

Otros Vinos®

Alta Gama

Alta Gama Especial

Granel

Basico

Basico

Fuente: Elaboraciérie vinoi Carlos Fiochettd Impacto de la vitivinicultura en la economia Argentina 2010
(INVi Fondo Vitivinicola de MendozaFacultad de Ciencias Econdmicas de la Universidad Nacional de Cuyo)

Tabla 2 - 5: Despachogle vino- mercado interno y exportacioni hectolitrosi Afio 2010

Vino Fraccionado Vino a .
Damajuanas | Bofella | Tetra-Brik B:gxln 8:' mo): Granel
: r:fe’fn‘;"o 99.9% 73% 93% 0.5% 0% 5% 78%
g)‘f;f:fo 0.1% 27% % 99.5% 100% 95% 22%
TOTAL 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente: Elaboracion en base al INV

Como puede observarse, y a diferencia del tetra brik, el vino envasado en bag in box es de
media a muy buena calidad, generalmente vinos de tipo Vatetto para consumo en el

mercado interno como para exportacion. De esta forma, se debe concientizar a los consumidores
que el problema en la calidad, en general, no es el tipo de envase, sino el tipo de vino envasado.

Asi, una problematica en nuestraip referido al tetra brik, es la baja calidad de los vinos
envasados, y por ende, el envase también se ha ganado una mala fama entre los consumidores
aunque en realidad tiene muy buenas caracteristicas. Inclusive, en paises extranjeros no muy
lejanos, omo Chile, el tetra es muy bien visto por la sociedad, debido a que las bodegas envasan
buena calidad de vino en ellos.

De esta forma, en nuestro pais el bag in box puede llegar a ser mal visto por los consumidores,
por simple comparacion con los vinosrasados en tetra brik, por lo cual, la imagen de este
solo dependera de la actitud de las bodegas y del tipo de vino que envasen.
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A modo de ejemplo, las caracteristicas de Bag In Box QUBO Malbec son las siguientes:

\Y,

< < <

< < < <

\%

Variedad:100% Malbec
Afo de Cosech&0% 2012 y 50% 2013.
Alcohol: 13.1%.

Crianza:6 meses en barricas de roble americano, 6 meses en tanque de acero inox. , de
10 mil Its, en contacto con chips de roble franceés.

Tipo de Cosechananual en caja.
Ubicacion de los vifiedos84aipu, Mendoza.
Edadde Vifiedos40 afios.

Notas de Catarzino de color intenso, violaceo y profundo. Su aroma recuerda a moras
y ciruelas, en boca es complejo. Resaltando los frutos rojos y notas provenientes de la
madera de final largo y aterciopelado.

Maridaje: Ideal para eompafar con carnes vacunas grilladas, cordero horneado y
empanadas.

Ademas, organismos nacionales como el Instituto Nacional de Vitivinicultura esta realizando
una campafia muy buena para promocionar este tipo de envase, aconsejando a las bodegas par
quereduzcan los costos en sus productos y asi aumentar sus ganancias, y concientizando a los
consumidores sobre los beneficios del bag in box. De esta forma se busca aumentar la calidad
de los vinos, disminuyendo los costos de los insumos, y mejora la lidathbie los
productores de uva y las bodegas, y ofrecer una mejor alternativa a los consumidores de vino.

i

2.2.2.2.1Mercado Interno del vino en bag in box

Afio 2013

Tabla 2- 6: Salidas de Vino al Consumad Granel y Fraccionado por ipo de envase

Total del Pais, Mendoza y San Juah Mensual Afio 2013/ En hectolitros

MESES FRACOONADO EN BODIGAS
Damaj Boteil. | Tetra- Brik Bag in box Otros TOTAL
T Enero 3834851 322,370,456 33402838 39,18 419,30 695.205,83
o Febrero 3542341 306.184,15 269.408,25 3 766,70 61178572
T Marzo 3315803 805.718.25 37180585 54,79 270,30 815.047,22
A Abril 3191784 45839101 351.286,83 40,71 408,13 84204452
L Mayo 35.762,27 510.302,45 395.255,15 4874 130,00 941.458.61
Junio 34.605,09 465.436,22 32682701 5,19 47,20 846.920,71
» Julio 40.451.83 575.990,31 36549862 69,93 322,50 982.333,19
Agosto 3.3 527.443,60 361.052.82 62,13 212,60 926.503,36
: Septiembre 3841977 521.634,11 32537547 5,73 520,35 885.95543
Octubre 36.004,05 583.129.29 351,630,656 15,78 607,00 971.386,73%
$ Noviembre 3819794 57651295 347.27594 837 . 961.995,20
Diciembre 41.191,32 461.131.86 359.018.82 837 605,85 $61.958.22
TOTAL 441.252.27 5.718.246 66 4.178.463 30 362,13 4.309.93 10.342.634.79
Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Paginal8
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MESES FRACOONADO EN BOOEGAS
Damajuanas Botellas Tetra- Beik lih box Otros TOTAL
Unero 2485401 290.723.61 186.507.86 33,00 419.%0 $02.537,78
Febrero 25.596,01 269.908,29 160.151,00 . 766,20 456.422.00
™M Marzo 2322100 35825253 237.854.%6 4123 270,30 619.639,63
£ Abril 2135553 406.432,13 211.307,11 30,00 408,13 639.532,90
N Mayo 2388963 45055426 233.059.11 Q. 130,00 70767577
o Junio 2420403 42093455 192.541,00 - 47,20 637.726,78
o Julio 29.330,32 $17.560,62 202.564,50 $7,00 322,% 74583534
2 Agosto 25.358,70 26994542 202.000,%9 57,00 212,60 697.57431
Septiembre 27.446,56 457.695,36 17057978 . 520,35 656.242,05
A Octubre 25.308.61 506.533,26 196.101,18 - 607,00 728.550,05
Noviembre 27.718,26 0471541 193.188 85 - 72562252
Diclembre 29981 11 41500179 209.073. %6 - 605 8% 654.662.31
TOTAL 30826378 5.068.257 .23 2.394.929 50 261 00 4.30993 7.776.021 A4
Enero 455555 10.379,56 125.841,70 6,18 140.782.,99
Febrero 3.230,98 1733887 101.252,77 i 12182583
Marzo 298413 25.767,05 123.376,44 13,56 15214118
S Abeil 315309 2802693 130.510,07 1071 158.078.62
A Mayo 3.466,60 27.287,21 143.212.38 597 17397216
N Junio 3.401,37 23.766,14 138.730,72 5,19 165.903 .42
Julio 2.270,55 2694640 142.599.57 12,93 17182945
) Agosto 41990 26.78193 134.305,35 513 165.293 42
v Septiembre 3137748 28.795,09 139.260.29 s.73 17184259
A Octubre 299851 39.047,18 139.217,43 15,78 181.278,90
N Noviembre 3.496,47 3621013 136.591.81 837 176.306,78
Oiciermbre 2.700,65 2408938 137.097.48 8.37 163.895.88
TOTAL 40.212.21 310,441,587 1.591.996,01 101,13 - 1.942.751.22

Fuente: Elaboracion en base al INV

Tabla 2- 7: Andlisis de salidas de vino autorizadas para el consumo segtipo de vino,
color y envase- Total del Pais- Afio 2013- En hectolitros

TIPO DE VING COLOR GRANEL DAMAIUANA BOTELLA TETRA-BRIK BAG IN BOX
ey BLANCO 343520 T4 EE2 02 325782 52 1.1Z7.B£823 -
COLOR 4,995,710 2R2976 51 2.881.427 &0 2.976. 350 51 -
Total Wik B.434 50 337.538,63 3. 205,704,852 A.104.200 04 -
RECIOTUL BLARCO - TA4D5,53 TI3,4 2 T2553 -
COLOR 17.448,02 14 187 &7 38 186,19 -
Totel REGIOMAL - 24574 55 14501, 61 ET.BT202 -
5 o cmo : :
Teotal BULCE BATLIRAL - 40,57 E"Iﬂ_:i = =
VARETAL BLANCD G500 10.306,26 22254154 1.850,04 15,0
COLOR 185,50 §5.197,38 1673503,68 4.513,70 347,04
Tootal VARIETAL 214,60 TEE23,B4 1.B95.655 52 6.38274 362,13
ELLEE haTURAL VARETAL | DLANCSD i ?j:;: - -

Fuente: Elaboracion en base al INV
Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Paginal9
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Tabla 2- 8: Salidas de Vino al consumd Granel y Fraccionado por tipo de envase
Total del Pais, Mendoza y San Juaih Mensual Afio 20141 En hectolitros

MESES FRACCIOMADO EN BODEGAS
Damajuanas Botellas Tetra- Brik Bag in box Ctros TOTAL
T Energ 31.178,02 357.578,16 316,123,33 - 723,23 705.600,74
o Febreso 32.168,73 334,698,862 308.767,61 . 357,80 675.990,96
T Marzo 2581811 339,597,18 335,045,40 6,81 414,80 700.882,30
A Abril 29.493,37 38455337 34317335 €,39 230,00 75745648
Y Mayo 30.382,68 434,810,581 388,244,52 41,85 - 853.479,86
Junio 33.916,06 447.085,31 370.107,92 236,82 215,00 85157111
p Julio 34.626,92 518.026,15 366.813,17 13,31 209,00 919.788,55
A Agosto 3429816 52898589 359.080,47 146,41 33161 922 842,54
) Septiembre 33684,17 £26.316,79 352.623,89 31257 425,00 913.362,42
" Octubre 3483308 52454140 361.982,95 382,44 724,80 922.454,67
Newiembre 32.696,82 483.126,55 345.401,75% 443,22 543,89 862.317,23
=Dic iembre 42.737,57 43287523 343.393.46 277,26 400,20 819.683.72
L [TOtAt || 39583969]  S.31219566)  4.190.95782] 15967081  4.69033] 990544058 |
MESES FRACCIOMNADD EN BODEGAS
Damajuanas Botellas Tetra- Brik Bag In box Otros TOTAL
Enero 22.930,72 326.536,44 128.671,76 . 718,10 538.857,02
Febrero 24.381,08 298.461,67 182.971,02 [x 157,80 506.171,57
M Marzo 15 B38,73 301.249,28 186.760,39 2,88 414,80 507.266,08
£ Abril 20.756,31 341.182,79 194.262,98 264 230,00 556.434,72
N Maya 22 276,86 398.820,52 227.900,83 36,60 - 545.034,81
o Junio 25.398,17 406,314,54 200,079,54 228,84 225,00 632.245,09
o Julia 25.033.69 45582118 221.637,12 102,54 205,00 702.803,53
2 Agosto 26.679.77 47212454 217.378.31 12284 331,61 716.636,87
A Septiembra 2448934 485.305,71 201.33590 285,72 425,00 691.841,67
Octubre 25 860,71 461509 44 214 066,75 3Ir.79 724 B0 702.536,49
Nowviembre 24.335.55 415.850,04 152.932.30 438,66 648,89 638.265,44
Diciembre 3153903 385.337.16 194.342,93 265,08 400,20 511.944,40
TOTAL 292.639.96 4.732.513.31 2.422.339.83 1.850.30 510.458,97 7.454.038.63
Enero 184787 1547508 107.967.95 - - 125.290,90
Febrero 2.687.77 1992511 11247273 - = 135.085.61
Marzo 1.680,33 17.769.67 136.197,40 3,93 - 155.651,33
5 Abril 2.156,56 20.463,39 141.337,08 3,78 163.960,78
A Mayo 245720 16.646,54 145.619,76 5,25 = 164.768,75
N Junig 221875 2262585 156.986,10 7,98 - 181.838,48
Julia 2419,17 3232143 128.310,42 10,77 - 163.061,79
) Agosto 2.159,07 30.068,70 113.880,84 6,27 - 146.114,88
u Septiembre 272167 2807973 131.493,00 9,15 - 162.303,55
A Octubre 3.070,56 13.420,46 136.263,23 7,65 - 173.361,90
N Nowiembre 2.329.84 3122977 133.719.57 456 167.283,74
Diciembre 3 B82.07 1B.624,30 138.915.48 1218 = 161.440.03
TOTAL 29.676.86 2B5.649.83 1.583.763.56 7149 = 1.900.161.74
Fuente: Elaboracién en base al INV
Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Pagina20
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Tabla 2- 9: Andlisis de salidas de vino autorizadas para el consumo segtipo de vino,
color y envase Total del Pais- Afio 2014- En hectolitros

TIPO DE VINO COLOR GRANEL DAMAJUANA BOTELLA TETRA-BRIK BAG IN BOX
P BND 315.80 9317.75 20.763.59 5.908.12 5
coor 315.20 2323045 218790.33 20.064.47 xR
Tobl iNo 38,80 3253828 233.560,31 33597253 612
ST BLANCO = 791,80 s3.74 6.585.15 -
cocor 2 855,24 847,80 200,00
ot - 1.661.04 30154 €385.15
BLANCO - - 6.765,84 -
puce CoLoR B : 103.50
Total DULCE NATURAL - - 685034 - -
BLANCO = 109671 18.284.70 %.12 24
CoLor £ 7.167.55 12307273 339,60 2:8.70
Tobal VARIETAL = s20430 141.357,43 572 m
cuce N VARETAL | ENCQ = 2€93.04 .
COcoR 73R

Fuente: Instltuto Nacional de Vitivinicultura

Gréfico 2 - 5: Salidas de vino en bag in box al consumo en Argentirf@omparacion
mensual 2013 y 2014 En hectolitros
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Fuente: Elaboracidmpropia en base a datos del INV

Comopuede observarse en los datos provistos por el Instituto Nacional de Vitivinicultura, la
mayor produccion de vino en bag in box se produjo durante los Ultimos meses del afio 2014,
donde la provincia lider fue Mendoza. Ademas, la totalidad del vino envasadie! tipo
varietal, tanto en el afio 2013 como en el 2014.
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U Vinos Fraccionados en Argentina por tipo de Envasi 2007 al 2014

Tabla 2- 10: Vino fraccionado segun tipo de envase2007 al 2014

Afio FRACCIONADO EN BODEGAS {En Hectolitros)
Damajuanas| Botella Tetra-Brik | Bagin Box|Otros Vinos |Vino a Granel

2007 991.353,66 |5.256.049,37|4.847.540,71| 823,60 3.519,10 66.711,39
2008 829.875,80 |5.216.095,21]|4.594.351,95| 53,82 1.215,03 35.599,29
2009 784.355,48 |5.147.444,92|4.381.044,39| 193,92 4.273,02 24.955,22
2010 659.389,64 |5.161.057,41|3.906.796,99| 84,99 4.385,50 21.366,72
2011 557.407,59 |5.262.480,45|3.966.628,51| 183,42 4.897,45 17.885,49
2012 501.482,45 |5.254.762,21|4.277.026,8| 280,41 3.931,24 13.444,52
2013 441.252,27 |5.718.246,66|4.178.463,80| 362,13 4.309,93 9.116,30
2014 395.829,69 |5.312.195,66|4.190.757,82| 1.967,08 4.690,33 8.771,98

Fuente: Elaboracion propén base a datos provistos por el INV
1 Damajuanas

Para algunas bodegas es 6ptimo o muy bueno, si el volumen que venden es importante. Para
otros, en cambio, factores como los altos costos de reposicion de los envases, la fuerte
competencia que representaettabrik en vinos genéricos y los mejores margenes de ganancia
que deja el vino embotellado, son condicionantes para salir del mercado o disminuir
drasticamente la produccion de vino en damajuana.

También, una gran problemética observada en las bodetgeas del costo de este tipo de
envase, es el retorno, lo cual implica un costo adicional de transporte y dificultades en el
reacondicionamiento para ser nuevamente llenada. Esto es debido a la incorporacion de un
proceso adicional con inversion en maguia, materiales y productos de limpieza, sin tener en
cuenta los multiples casos donde las damajuanas han contenido productos quimicos peligrosos
para la salud, como son combustibles, venenos, etc., dificultando ain mas la limpieza hasta el
punto tal deener que desechar este envase y reciclarlo como vidrio para otras aplicaciones.

De esta manera, debido a las problematicas existentes, la produccién y consumo en este tipo de
envase ha disminuido en los dltimos afos, lo cual no necesariamente es a&kauga del

bag in box, y esto vale la pena aclararlo, ya que la produccién de vinos en este novedoso envase
no tiene como finalidad la competencia con la damajuana, sino simplemente cubrir en el
mercado una necesidad que esta Ultima no puede suplir. Adré&/inos envasados son
generalmente de calidades de distintas.

Grafico 2 - 6 : Vino fraccionado en damajuana- 2007 al 2014
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Fuente: Elaboracion propia en base a datos del INV
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1 Bag in Box

La produccion de vinofraccionados en este tipo de envase ha crecido en los ultimos afios
debido a la fuerte necesidad del mercado productor de vino en disminuir los costos de sus
productos, y ademas, por muchas caracteristicas beneficiosas para el consumidor, como por
ejemplola comodidad de transporte, almacenamiento y consumo, y la conservacion de las
caracteristicas organolépticas a lo largo de un determinado periodo de tiempo, de
aproximadamente Gfias

Grafico 2 - 7: Vino fraccionado en bagin box - 2007 al 2014
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Fuente: Elaboracion propia en base a datos &V |
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Figura 2 - 1: Programa Bag In Box del INV

- i

Fuente: Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV)

 Vino a Granel

Una opcion encontrada por las bodegada de vender vino a granel, en especial cuando se
trata de exportacion. Sin embargo, esta actividad entrega gran la totalidad del valor agregado
del vino envasado a las distribuidoras y paises de destino, donde se envasa el producto. Debido
a esto, ladodegas han comenzado a envasar sus vinos en el lugar de origen, permitiendo
agregarle valor a sus productos, y quedarse ellos mismos con esta rentabilidad extra, lo cual
incluso permite aumentar el valor de la uva.

En cuanto a los envases bag in bata@s una muy buena alternativa a la hora de transportar
el vino, ya que el espacio itlizado es practicamente nulo, y se le da valor agregado al producto
envasado en el lugar de origen.
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Grafico 2 - 8: Vino a granel - 2007al 2014
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Figura 2 - 2: Ventajas en el Transporte de Vino en BiB
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2.2.2.2.2Exportaciones de vino en bag in box

Tabla 2- 11: Exportaciones Argentinas de Vinos
Segun volumen y modalidad de envioAfios 2004 2013- En hectolitros

PRODUCTC HECTOLITROS
200 2005 2006 2007 2008 2009 2010 D11 2012 2B

[SIN MENCION WARIETAL*
t=ranel 75039 508 455 1.0E5EE80 1379437 1756.E15 480 72T 284 TES €13.052 211 357 F41.550
Eotellas 120,932 208298 220887 203,022 212 882 17718 1E3.098 145735 noos 101802
Camajuanas B 7B 480 210 ay 255 im 310 & 35
Eag In Box JE 142 290 417 - 34 a0 147 348 294
[sachet - 2,283 37E1 240 €83 T0 5B k] - a
Tetra Brik Z73.e52 33.858 3EE.191 400573 32E.255 343,980 Ir.1ls 127664 1Ira.1m 145853
|E_Idé-n - L1E5 - &0 - - =

Total .ET2 1L0M.920 1.697250 1583 015 236881 106841 72548 956 948 1240.99 9335
MARIETAL**
tEranel 134.553 25204 227375 32TALR 275128 1= 058 =730 3B 7TE €40.28 4E.Z2L
Ectellas €30.203 B25.3E7 B4T2AE 1217247 1lAQE. 758 L5348 559 L7343 LEBR235 LE8L71 LE7.70L
Camajuanas E2E EEL 410 580 E=) 475 3im 202 1E8 170
[Eachet LA4zE 10.028 2QEET 23=37 3487 35138 12,915 20437 ko) 118
Tetra Brik SZE L0037 3525 10314 LL&=7 L73E 531 208 v 752
Lata - - L=l ) 47 L - - B -
Eag In Box 415 240 558 99 0 10.034 LE.24E .77 158800 21425
Eldan - = - L1230 2 11E - - - -
’= Total TBE.Z731 1.0:8 536 1.201.150 1581 B0 1.778.939 1.7B8.161 1980847 2188332 2358 141 2.1 266

Fuente: Datos provistos por el INV
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Grafico 2 - 9: Exportaciones Argentinas de vinain mencion de varietal
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Grafico 2 - 10: Exportacion Argentina de vinosin mencion de varietal(BiB y Dmjna.)
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Fuente: Elaboracion propia en ke a datos provistos por el INV

En general, las exptaciones de vino sin mencién de varietal han disminuido en los ultimos
afos. Sin embargo, en lo referido a exportacién en envases tipo bag in box, las exportaciones
han aumentado.

U Varietal

Grafico 2 - 11: Exportaciones Argentinas de vinos varietales
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Fuente: Elaboracion propia en base a datos provistos por el INV
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Grafico 2 - 12 ExportacionesArgentinas de vinos varietales Por volumeny modalidad
de envio (bag in boxdamajuanasy Tetra Brik ) i 2004 al 2013 En hectolitros
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Fuente: Elaboracion propia en base a datos provistos ptv¢él

En lo referido a vinos varietales, las exportaciones totales han aumentado en los ultimos afos,
al igual que los vinos varietales envasados en bag in lmaxzando casi los 30000 hectolitros

en el afo 2012.

Asi, en 2013 se exporto el 0,029 % del total del vino sin mencion de varietal, un 0,001 % mayor
al exportado en el afio anterior. Sin embargo, en los vinos varietales se exportaron el 1,02 % en
envases baip box, lo que significé un gradiente deD0% comparado al afio anterior.

De esta forma, se puede observar una tendencia de aumento en exportaciones de vinos en
envases bag in box, en especial en vinos varietales.

2.2.2.3.Mercado Consumidor de BiB- Bodegas Agentinas que envasan en

bag in box

Figura 2 - 3: Empresas que apoyan el Programa Bag in Box en Argentina
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Algunas de las bodegas en Argentina que producen vino envasado en bag in box son:

Tabla 2- 12 Bodegas productoras de vino en envases tipo Bag In BoArgentina
BODEGA UBICACION TELEFONO/ EMAIL
LAS PERDICES Ruta 7 s/n Agrelo, Mendoza. |54-261-4988208
Oficina Comercial: Saenz Pef|info@lasperdices.com
1890- Lujan de cuyo,

Mendoza.
LORCA Brandsen 1039 Perdriel- (+54) 261- 4961240
Lujan de Cuyd Mendoza. info@bodegalorca.com
CARINAE Videla Aranda 2899, Cruz de | Tel. (+ 54 261) 499 0470
Piedrai Maipu, Mendaa. 5241629/30
carinae@carinaevinos.com
CASARENA Espejo 529, Ciudad, C.P.: + (54) 261 4296885/70
5500, Mendoza. info@casarena.com
LONCOPUE Carril Montecaseros Km. 11.,

CASA VINICOLA | SanMartin- Mendoza.
CUATRO FINCAS | Ruta Nacional 7 Km 1007, Sa 02634463178

S.A. (QUBO) Martin, Mendoza info@qubowines.com.ar
COPERATIVA Carril Gomez 265, Maipu, marketing@fecovita.com
FECOVITA Mendoza
MIR ADOR DE Brantis 82- Tupungato, +54 (02622) 489615 | 1560876
ESTRELLAS Mendoza. -
info@vmiradordeestrellas.com.
FAMILIA Departamento de Maipu en la
MORALES localidad de Rodeo del Mediog
LA IRIDE Calle Espejo s/n, Colonia el
Zorzal, Maipu, Mendoza.
TRIVENTO Ruta 60 y Canal Pescara, +54 261 4137100
Maipu. info@trivento.com
DELGADO, S.L. C/ Cosano, 214500 Puente | 957 60 00 85 957 60 15 37
Genil (Cérdoba) www.bodegasdelgado.com
GRAFFIGNA Colon 1342 Nortei (+54) 264 421 4227 / 905 / 897
Desamparados San Juan. info@graffignawines.com
SANTA SARA Ruta Nacional N° 7 Km 1007,
San Martin, Mendoza.
HOLLEN Av. Mitre 4335 CP5607 +54260 4442333
San Rafael, Mendoza.
HIJOS DE Direccion: calle Ramon 02601 4423929/ 0260
AMBROSIO Alvarez s/ni La Llave, San 154573996
SCHMID S.R.L. Rafael, Mendoza. CP5603

Fuente: Elaboracién propia en base a informacién provista por la Coordinaciéon Bag In Box del INV
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2.3.Estimacién de la Demanda

A continuacion se realizard una proyecciéon de la demanda futura de envases tipo bag in box a
partir de datos estadisticos sobre la variacion en los ultimos afios en el consumo. Como vimos,
los envases BiB son insumos o productessdnsumo intermedio, por lo cual la informacion
estadistica sobre la demanda es limitada. De todas maneras, se procedera a analizar los
productos de consumo final que incluyen este tipo de envase. Asi, hemos decido destinar
nuestro envase al sector vitiicola.

Se tendra en cuenta la venta de bolsas BiB a bodegas Argentinas, con lo cual, en una primera
instancia no se considerara la exportacién de nuestro producto. Sin embargo, el producto final,
es decir el vino envasado en BiB sera destinado pararnoriaterno y para exportacion.

Este tipo de envase es muy novedoso y recién en los Ultimos afios ha tenido un crecimiento
notable en la demanda, por lo cual, esta fuerte variacion en el consumo nos brinda informacion
estadistica practicamente insuficientargp poder realizar una proyeccion de la demanda.
Debido a esto, se analizaran tres escenarios posibles para predecir el consumo de vino en BiB:
Uno a partir de informacion real de la demanda de vino en BiB, otro a partir de la sustitucion
de la damajuanayn tercero por comparacion con paises donde ha habido un fuerte desarrollo
del mercado deste tipo de producto.

Ademas, cabe aclarar que se obtendra la demanda en hectolitros de vino envasado en Bib y, a
partir de la suposicion de vino envasado en baginde 3 litros de capa@d, en cantidad de
envases BiB.

2.3.1. Demanda de vino en BiB segun Datos Reales del INV

Segun informacion estadistica del Instituto Nacional de Vitivinicultura, la produccion de vino
en BiB es la siguiente, a partir de la cual se zagdi una proyeccion aproximada de la demanda
para el afio 2016.

- Consumo interno de vino en BiB

Grafico 2 - 13: Consumo de Vino en Envases BiBn Argentinai Afio 2008 al 2014

T T ]
1800
Afo Consumo Anua 1500
2009 53,87 1400
2009 193,97 & 1200
2014 84,99 E B T
2011 18344 * .
2012 280,41 app EESESEsmm e e A
2013 362,13 o0 EEsE=. —
2014 1979,84 0 == ——
2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
Anfos

Fuente: Elaboracidon propia en base a datos jstns por el INV

Como puede observarse en el grafico anterior, el consumo de vino en envases tipo bag in box
tubo una tendencia de crecimiento moderadamente estable. Sin embargo, a partir del afio 2013
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el gradiente de crecimiento ha sido muy grande y caaten aumento. Esto es debido a la
mayor promocion de este tipo de envase, por parte de organismos como el Instituto Nacional
de Vitivinicultura, y porque es un envase que ha podido satisfacer y sobrellevar los prejuicios
de los consumidores.

Debido a est, es muy dificil estimar la demanda para los afios venideros, ya que cualquier
calculo que realicemos en funcién al supuesto consumo podria tener graves consecuencias. Sin
embargo, debido a que ademas se cuenta con informacion sobre el consumo meg a mes, s
realizara una estimacion aproximada de la demanda de BIB para el afio 2016, y no mas alla del
2016 por que podrian obtenerse datos erroneos que nos llevarian a tomar malas decisiones. Estc
es debido a que el mercado es fluctuante, y a pesar de quewshodienae a aumentar, esto

es incierto.

Gréafico 2 - 14: Consumo Interno de Vino enBiB 7 Hectolitros - Enero 2014 a Abril 2015

Meses Total Vino mensugVino en BIB mensug 800
1] ene-14 715428,3} 9,05 ‘
2| feb-14 676888,2% 379 700 — o
3 mari4 702573,1% 681 400 _Rl; _1\,%9%4 / \ /
4 abr-14 757508,81 6,39 ' I \ P /
5| may-14 8552482 41,89 8 500
6] jun-14 856478,0 236,845 400 ,/'\ I /Y
7 jul-14) 922868,7 113318 L~ )(f/ \
8 ago-14 922287, 146,41| T 300 / TN
of  sep-14 913969,6 31251 500 N\
1d  oct1d 9240675 382,44 / x 4V
11] nov-14 867962,3! 44324 100 p—
17] dic-14 822759,09 277,28 0 e
13 ene-19 741568,34 669,04 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
14 feb-15 698662,2] 352,89
15 mar-19 8090502 407,64 Meses
16 abr-1 839633,5 677.2

Fuente: Elaboracion propia en ke a datos provistos por el INV

Podemos observar que el consuerolos ultimos 4 meses del afio 2015 practicamente ha
superado el consumo anual del 2014.

El crecimiento de la demanda se adapta mejor a una linea de tendencia potencial, obteniendo
una buena correlacion entre los valores reales y los valores de lelieeaencia (R2=0,814).
De esta manera, obtenemos la siguienta&on de tendencia:

« h Se N y= vino envasado en BIB [hectolitros/mes]
x= tiempo [meses]

Con esta ecuacion se realizara una proyeccion de la demanda paratd@no

Gréafico 2 - 15; Estimacion del consumo interno de Vino en BIB Aio 2016

Afo Meses Vino en BiB MensualVino en BiB Anu
25 ene-16 1610,401738
26 feb-16 1748,154846
27| mar-16 1891,8213%
28 abr-14 2041,421975
29 may-16 2196,976768
30 jun-16 2358,505118

2016 31 jul-16| 2526,025846 2972722937
32 ago-16 2699,557198
33 sep-16 2879,116876
34 oct-16 3064,72212
35 nov-16 3256,389679
36 dic-16 3454,135869
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Fuente: Elaboracion propia en ka a datos provistos por el INV

De esta manera, se estima que en el afio 2016 se envasaran 29.727,23 hdetuolitmsn
envases tipo Bag in Box para consumo interno en Argentina, es decir, 990.908 envases de vino

BiB.

- Exportacion de vino en BiB

La mayor cantidad de vino envasado en BiB es del tipo varietal, y el vino sin mencion de varietal
exportado en BiB es ay bajo, por lo cual, solo se considerara la exportacion de vino varietal,
ya que cubre la mayor parte del mercado exportador de vino en BiB.

Grafico 2 - 16: Exportacion de Vino en Envases BiB Hectolitros - 2009 al 2014

30000
= 11269%4036
25000 T — Rz = 0,6622
AR Anual ,, 20000 / ></
fios nual 8 7/’/
1 2009 10034 5 15000 /
2 2010 1824 £ 10000
3 2011 14774
4 2012 25660 5000
5 2013 21424
0
6 2014 19594 1 ) 3 4 5 6

Afos

Fuente: Elaboracion propia en base atda provistos por el INV

El crecimiento de la demanda para exportacion se adapta mejor a una linea de tendencia
potencial, obteniendo una buena correlacion entre los valores reales y los valores de la linea de
tendenc (R2=0,6622). De esta manera, obtenemos la siguiente ecuacion de tendencia:

« S N y= vino envasado en BIB [hectolitros/afo]
x= tiempo [afios]

Con esta ecuacion se realizara una proyeccion de la demanda para exportaadio 20Ep:
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Gréfico 2 - 17: Estimacion de Exportacidon de Vino en Envases BiB Hectolitros - 2009

al 2016
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Fuente: Elaboracion propia en base a datos del INV

Se estima que en el afio 2016 se envasaran 26083,9 hectolitros e einvases tipo Bag in
Box para exportacién en Argentina, es decir, 869.463 envases de vino BiB

- Demanda Total de envases BiB segun Datos Reales del INV:

De esta forma, se estima que la cantidad de vino envasado en BiB en el afio 2016 sera de
55811,13 hetolitros totales, tanto para consumo interno como para exportacion, es decir,
1.860.371 envases de vino BiB.

2.3.2. Demanda de Vino en BiB suponiendo el Reemplazo de la Damajuana

Debido a las multiples desventajas en la utilizacion de la damajuana, las batigap@ndo

por la disminucién y eliminacion de este tipo insumo, por lo cual, segun informacion estadistica
del INV, la demanda de este envase es cada vez menor. Por otro lado, los envases BiB han
podido satisfacer las necesidades de consumo, y a meeargbder ser reutilizadas como el

caso de la damajuana, este tipo de envase es mas econdmico y evita a las bodegas un gast
adicional en transporte y acondicionamiento de las damajuanas para ser nuevamente llenadas
con vino. Asi, en esta posible alteima supondremos que los envases BiB pueden reemplazar
total o parcialmente la damajuana, por lo cual, a continuacion se analizara la diminucion de
consumo de vino en damajuana y se realizara una proyeccion para el afio 2016.

Cabe aclarar que practicameni existe exportacion de vino en damajuana, por lo cual, la
totalidad de la dmanda es para consumo interno.

- Consumo Interno de vino en BiB

Gréfico 2 - 18 Consumo Interno de Vino en Damajuana Hectolitros - 2007 al 2014
Afio Damajuana
2007 991.353,66
2008 829.875,80
2009 784.355,48
2010 659.389,64
2011 557.407,59
2012 501.482,45
2013 441.252,27
2014 395.829,69
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Fuente: Elaboracion propia en base a datos del INV

La disminucién de la demanda para consumo interno de vino en damajuana se adapta mejor a
una linea de tendencia lineal, obteniendo una buena correlacién entre los valores reales y los
valores de la lineaedtendencia (R2=0,9714). De esta manera, obtenemos la siguiente ecuacién
de tendencia:

=-84076 x + 1000.000 y= vino envasado en BIB [hectolitros/afio]
X= tiempo [afios]

Asi, teniendo en cuenta esta disminucion del consumo de vino en damajuamsjderara la
siguiente ecuacion para el aumento en el consumo de vino en BiB.

Grafico 2 - 19: Consumo Interno vino en BiB por disminucion del consumo de vino en
damajuanai Hectolitros - 2008 al 2014

F00.000,00
500.000,00 2
y = PROGPK +12438
500.000,00 i zj?r
Afio Bag in Box| ,, P
2008 | 161.477,86| & *0000000 7o
2009 | 206.998,18] £ ;. conco .ol
2010 | 331.964,02| T Lo
2011 | 433.946,07| 200.00000 P
2012 [ 4sog71.21)
2013 | 550.101,39
2014 | 595.523,97 0,00
L] 1 z 3 4 5 B 7 b
Afios

Fuente: Elaboracion ppia

La ecuacion que mejor se adapta a este crecimiento de consumo es:

y= 76652 x + 12438 y=vino envasado en BIB [hectolitros/afio]
x= tiempo [afios]
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De esta manera, a continuacion se realizaréa la proyegdeitmdemanda para el afio 2016:

Grafico 2 - 20: Estimacion del Consumo Interno vino en BiB por disminucion del
consumo de vino en damajuanaHectolitros - 2007 al 2016
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Fuente: Elaboracion propia

De esta manera, se espera que la demanda para el afio 2016 8258 &Gtolitros de vino
envasado en BiB para consumo interno, es decir, 25.965.267 envases de vino BiB.

- Exportacion de vino en BiB

Debido a que practicamente no se exporta vino en damajuana, consideraremos que la demanda
de vino en BIiB es la misma a cahsiada en la alternativa anterior. De esta manera, se estima
gue en el afio 2016 se envasaran 26083,9 hectolitros de vino en envases tipo Bag in Box para
exportacion en Argentina, es decir, 869.463 envases de vino BiB.

-  Demanda Total de envases BiB suponienckel Reemplazo de la Damajuana:

De esta forma, se proyecta que la cantidad de vino envasado en BiB en el afio 2016 sera de
805041,9 hectolitros totales, tanto para consumo interno, en reemplazo de la damajuana, como
para exportacion, es decir, 26.834.730ases de vino BiB.

2.3.3. Comparacion con el mercado mundial

Como se ha podido observar, en paises como Francia y Dinamarca, donde el sector vitivinicola
es muy importante, la produccién de vino en BiB ha tenido un fuerte desarrollo y aceptabilidad
por parte ddos consumidores, por lo cual se ha alcanzado un maximo desarrollo y se ha
mantenido estable en los dltimos afios. Asi, la cantidad de vino envasado en BiB cubre
aproximadamente el 30% del vino total producido.

De esta manera, a continuacion se realizag estimacion de la demanda suponiendo un
maximo consumo del 30% de vino en BiB, tanto para consu@mo como para exportacion.

En Argentina la produccion de vino se ha mantenido practicamente constante a lo largo de los
ultimos afios, con leves fluctuanes dependiendo de factores tales como el clima, gobierno de
turno, riesgo pais, etc.
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Gréfico 2 - 21: Demanda de vino en Argentina y Comparacion de Consumo en BiB con
el Mercado Mundial 1 Hectolitros - 2007 al 2014
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Fuente: Elaboracion propia en ke a datos provistos por el INV

De esta forma, se proyecta que la cantidad de vino envasado en BiB sera de 3.078.327,69
hectolitros totales/afio en el mejor de los casos, donde la demanda de vino en BiB alcance el 30
% del cosumo total de vino, tanto para consumo interno como para exportacion, es decir,
102.610.923 envases de vino BiB. Sin embargo, es inapropiado realizar una proyeccién del afio
en el que se podria alcanzar esta demanda, ya que es un valor muy elevadougnia o
informacion estadistica suficiente para tal fin.
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2.4. Mercado Competidor

2.4.1. Mercado Mundial

Tabla 2- 13: Empresas Internacionales proveedoras de bolsas y cajas para envases tipo

S.L. (Espafia)

Jarata. C/ Marconi,
parc. 9395. 14550

Bag In Box
Nombre de Logo Ubicacion Ramo
Empresa
ARAN C/Guarnicioneros, 4| Filial de Aran
EUROPE Parcela 27CB (P.l. | Packaging, que produc
(Espafa) qrq San Cosme 1) 47.62( y vende soluciones y
PACKAGING | Villanubla productos Bag in Box
(BIB) en Europa.
MONTIBOX Pol. Ind. Lianos de | Produccion de BIB

individuales y en
continuo desde 1,5 has

13280000 Brazil

N, %, MONTILLA 20 litros, tanto en
O«ts (Cérdoba) Espafia | material de color
< metalizado como en
transparente (EVOH)
CARTOBOL C/ Llobregat n®-11, | Envases bag in box y
S.A. (Espafia) 'y - Pol. Ind. Can Calopg maquinaria para la
CARTOBOL 08174, Sant Cugat | fabricacion, envasado,
del Vallési transporte y
Barcelona almacenamiento.
QINGDAO No. 251, Haler Comercializacion de
LAF Road, Tongji St. envases tipo bolsa de
PACKAGIN Office, Jimo, distintos disefios y
G CO,, LTD. Qingdao, China. capacidades.
(China) ‘
SCHOLLE Av. Fernando Produccién de BIB y
PACKAGIN Piccinini, 700- prestacion de seniims
G, LTDA Distrito Industrial referidos a la
(Brasil) ASTRE G Vinhedo- SR-Brazil, | fabricacion y envasado

Fuente: Elaboracion propia
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2.4.2. Mercado Argentino

Tabla 2- 14: Empresas Argentinas proveedoras dbolsas y cajas para envasdiiB

soluciones
de empaque

Nombre de Logo Ubicacién Ramo
Empresa
BIBAR 25 de Mayo 4973 | Empresa del Grup
= (B7600GXW) Mar| Beniplast dedicada a
@E__g( del Plata, Prov. di fabricacion y
- MR Buenos Aires| comercializacion de
ARGENTINA envases Bag in Bo»
laminas, etc.
DYNTEC S. R. L. Chile 7 (X5000CEA) Envases de  cartd
dyntec Bo Nueva Cérdobg corrugado para €

Prov. de Cddoba,

transporte de productg

ARGENTINA sélidos y liquidos a grang
(para bolsas BIB).
INPLEX José Ingenieros 142 Film y  bolsas  dg
VENADOS ! (B1643B0OJ) Beccar polietileno para elgro, la
Prov. de Bueno{industria y el
b Aires, ARGENTINA | supermercado. Bag |
Inplex Venados box: disefiadas para s
incorporadas en bin
destinados a I
exportacion.
PACKANGRAF Alt. F. J. Segui 1149 Envases Bag in Box pa
S.A. onckancrar s.a. | (CL416BXA) agloquimicos de ltimg
Buenos Aires| generacion.
ARGENTINA
SMURFIT Calle 14, N° 359 Envases del tipo bag |
KAPPA BAG IN (Lote 15), Parqug box (bolsa en caja), bols
BOX ® (Ex Santa % Industrial Pilar| en tambor y bolsa e
Rita Metallrgica {ﬁ (B1629MXA) Pilar,| contenedor, = Maquinas
S. A.T Baguin) o Prov. de Bueno{ llenadoras bag in box.

Aires, ARGENTINA

PLASTIANDINO
S.A.

)

Sarmiento 1151
Cuadro Nacional
San Rafael
Mendoza:

Fabricaciéon de laminas
bolsas multicapa par
contacto con alimentos
Produccion de bolsas cq
valvula para envases tif
bag in box.

Fuente:Elaboracion propia
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2.5. Definicién del producto

Como se ha concluido, se producirdn envases tipo bag in box destinados a la industria
vitivinicola.

Generalmente, en esta industria se requieren envases desde 1 litro hasta 1000 litros o mas. Sin
embargo, como d®a podido analizar, las exportaciones de vino a granel han disminuido en los
altimos afios, y los envases bag in box de 1 litro no tendrian una gran demanda, debido a que la
botella de vidrio de 750 ml y 1 litro de capacidad lideran el mercado. Ademigspeeo

rentable para las bodegas envasar sus vinos en bag in box de tan poca capacidad, debido a qu
estos envases tienen la propiedad de conservar las caracteristicas fisicas, quimicas y
organolépticas del vino hasta 60 dias luego de haber sido abyegeseralmente 1 litro de

vino es consumido en menos tiempo.

De esta manera, los envases mas apropiados para responder satisfactoriamente a las
problematicas analizadas serian los de 3 y 5 litros de capacidad, los cuales presentan una gran
comodidad poejemplo para aquellos consumidores que toman una copa de vino por dia, o
aquellos clientes de bares y restaurantes que no desean consumir 750 ml de vino en una sola
cena. Sin embargo, la tendencia del mercado es el consumo en BiB de 3 litros
(aproximadamete 80% BiB 3 litros y 20% BiB 5 litros), debido ventajas de mayor comodidad,
poca diferencia de costo, ef@demas para las bodegas no hay demasiada diferencia en envasar

en 3 o 5 litros, ya que el transporte es el mismo, e incluso en envases desSritiesomodo

y hay menos riesgo de dafio del producto. Es asi que para el presente analisis solo se considerar:
la produccién de bsas de 3 litros de capacidad.

De todas formas, una vez puesta en marcha la empresa y en funcion a las demandas de los
clientes, se analizara la posibilidad de ofrecer otras capacidades y otros productos, e incluso
otros tipos de bag in box espaeis para distintas industrias.

De esta manera, segin Resolucion N° C.19/20081V A Tabl a de C-digos d
TipodeEnvaes 60, se fabricar 8n envasess(3LltpsoconBag |
codigos BB12.

2.6.Tipo de Bien

Como hemos analizado, nuestro objeto de estudio tiene la finalidad de contener gran variedad
de bienes, los cuales ya envasados constituyen ungboofinal de consumo. Por esta razon,

los envases tipo bag in box son considerados bienes de consumo intermedio, mas comunmete
conocido en la industria como un insumo necesario para obtener un producto final.

2.7.Subproductos

No existen subproductos o prodagsecundarios, sin embargo, deben considerarse que en todo
proceso de produccion de bolsas existe scrap, que es originado por cambios de medidas, de
material, pinchaduras de la burbuja, recortes necesarios y otras contingencias que pueden
ocurrir en el poceso de produccion del bien. No obstante, el scrap puede ser recuperado y luego
combinado con material virgen e integrado nuevamente al proceso productivo. Sin embargo,
debe tenerse la precaucion de evitar cualquier tipo de contaminacion, al menosymel scr
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generado a partir de la produccion del film interno, ya que estara en contacto directo con el
producto a envasar, por ejemplo con alimentos, o0 en nuestro caso especifico, con vino.

2.8.Bienes sustitutos

A continuacion se analizaran algunos de los bienggwgas de los envases tipo bag in box:

2.8.1. Tetra brik

Al igual que los envases bag in box tienen las siguientes ventajas:

1
1

Son mucho mas econémicos que los envases de vidrio;
Ocupan mucho menos espacio que otros envases, ya sea vacios o llenos;

Protegen al pructo envasado de culaquier tipo de agente externo, ya sea fisico o
quimico;

Evita la perdida del producto envasado, o de cualquiera de sus propiedades fisicas,
quimicas u organolepticas, por lo cual, no le transimite ningun tipo de sabor, olor o
cualquiersustancia contaminante;

Se pueden reciclar, siendo entre otras una ventaja para el medio ambiente.

Materials of TBA Package

polyethylene
pelyethylene
aluminum
polyethylene
paper

polyethylene

Algunas de las desventajas de los envases tetra brik son:

)l

)l

Una vez abierto debe ser consumido inmediatamente, ya que el aire ingresado afecta las
propiedaes del producto envasado;

Generalmente las bodegas envasan vinos de baja calidad en ellos, por lo cual han tenido
una mala promocion, y por ende, aungue se comience a envasar vinos de buena calidad
en ellos, ya se ah implantado una mala fama en la sdcieda

Aunque pueden reciclarse, es mucho mas tedioso que en envases bag in box, ya que

debido al multilaminado, es complicado la separacion de las materias primas.

Asi, en los envases bag in box hay dos envases, uno primario y otro secundario, donde la caja
cumple la funcion de proteccion de la bolsa, ya sea fisica, como de la luz e incluso de ciertos
agentes quimicos. Ademas, la impresién se realiza sobre la caja y no sobre la bolsa. Estas
caracteristicas permiten tener una bolsa mas simple, lo cual dignhirsugostos de fabricacion

y de reciclaje.
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Mas alla del analisis realizado, cabe aclarar que los tetra brik rara vez se producen en
capacidades mayores a 1 litro, debido a las caracteristicas mencionadas, por lo cual, no serian
una competencia directa daestro objeto de estudio.

Ademas como puede observarse en la Tabld D AVino fraccionado s
2007 al 20140, |l a produccion y consumo de
afos, debido en parte a las desventajas citadas.

2.8.2. Damajuana

Como se pudo observar enla Tabla 2 O : AVino fracci ona2007 als e g Yl
20140 , y seg%%n el analisis realizado poste
ah disminuido en los ultimos tiempos, lo cual no es neegsarite a causa de los envases tipo

bag in box, sino debido a las desventajas de este tipo de envase, como son el costo del vidrio,
el transporte, el retorno a la bodega y la puesta en condiciones para ser nuevamente llenada cor
vino, entre otras.

De estamanera, con los envases tipo bag in box no se busca competir con la damajuana, sino
simplemente cubrin un espacio en el mercado que se esta perdiendo y sauplir otras necesidades
gue con la dama@na seria imposible satisfacer.

2.8.3. Botella

Las botella de vidri@e 750 ml y 1000 ml lideran el mercado productor y consumidor de vino

en nuestro pais, al igual que en exportaciones. Sin embargo, para el tipo de bag in box analizado,
esto no es una problemética, ya que estas capacidades de botella no son competgacia di
para nuestro producto.

De todas formas, las botellas de vidrio tienen ciertas desventajas, como son el costo, el espacio
muerto tanto vacias como llenas, la fragilidad, el consumo inmediato delnangea abierta
la botella, etc.

2.8.4. Pouch Up

Este tipode envase es un producto novedoso al igual que el tipo bag in box, e inclusivo tiene
un disefio parecido en cuanto a la utilizacion de valvulas tipo Vitop y que una vez abierto
mantiene las caracteristicas del contenido hasta 60 dias. Sin embargo, gisiiikentes
desventajas:

71 Al ser un solo envase, se asemeja mucho a las caracteristicas de un tetra brik, donde la
resistencia fisica, quimica y la impresién se convinan para obtener el envase terminado,
lo cual lo hace un envase complejo a la hora dédlege.

1 Generalmente se lo fabrica con capacidades no mayor a 3 litros, ya que capacidades
mayores lo convierte en un envase incomo Y dificil de sostener.

1 Al tener un disefio de salchet, ocupa espacio muerto a la hora del transporte y
almacenamiento.
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Debidoa estas caracteristicas, no lo hace una competencia directa con los envases tipo bag in
box.

Sin embargo, cabe aclarar que una vez puesta en marcha la empresa, la fabricacion de este tipc
de envase podria ser una alternativa para satisfacer el consuino de capacidades menores

a 3 litros, compitiendo con la botella de vidrio. De todas formas, para el analisis que estamos
realizando, este tipo deease no es de nuestro interes.

2.8.5. Otras bebidas

Muchas veces, hay factores econdmicos, sociales uduteoguelcan al mercado consumidor

a distintos tipos de productos. Por ejemlay competencias indirectas del vino como la
cerveza, que al aumentar grecio deventapuedesignificar una ventaja paral vino, y por
ende para el vino en BiBa que merado podria tender a reemplazar el consumo de cerveza
por otras bebidas como por ejemplo el vino.

2.9. Comparacion de costos de distintos envases para el vino

Se considera que los costos del envase tipo bag in box para fraccionamiento de vino son los
mas bajos lacionados a otros tipos de envases, lo cual queda reflejado en la siguiente tabla de
compaacion de costos en el afio 2010, donde la damajuana es la mas cara por lo cual se le
asigné el 100%.

Tabla 2- 15: Comparacion de% cosbs de envases para el fraccionamiento de vino en
Argentinai Afio 2010

Tipo de Envase Envase Corcho o Tapa a Rosca |Etiqueta |Capsula Caja
Damajuanas (4,5 Its) 100,00% 7,54%| 3,57% 2,78%
Botella- Rango 1(0,75Its) 23,41% 7,54%| 3,57% 2,78% 38,10%
Botella- Rango 2(0,75Its) 33,73% 10,71%| 16,27% 5,16% 79,76%
Botella- Rango 3(0,75Its) 56,75% 20,63%| 27,38% 8,73% 87,70%
Tetra-Brik (11ts) 12,70%
Bagin Box (3 Its) 38,89%

Fuente: Instituto Nacional de Vitivinicultura
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2.10. Mercado Proveedor

En los proximos capitulos se analizaran detalladamente las materias primas, disefio de la bolsa
y procesos para la adstcion del producto terminado. Sin embargo, en el presente capitulo solo
se analizaran los proveedores y la disponibilidad de la materia prima y maquinaria necesarias.

2.10.1. Proveedores de Materias Primag Insumos

- Polietileno de Baja Densidad (PEBD)

Tabla 2- 16: Evolucion del Polietileno de Baja Densidad (PEBD)

R CONSUMO VALOR COMERCIO EXTERIOR (USSit)
Ao PRODUCCION [t IMPORTACION (1) EXPORTACION (1) APARENTE (f IMPORTACION (CIF) EXFORTACION {FOB)
2004 90463 86,683 17.662 159484 1055 992
2005 84765 89973 24082 150,655 1318 1178
2006 87735 81161 26.360 142538 1383 1215
2007 83962 100,076 20.9%5 163.043 1584 1279
2008 80.064 79274 26878 132460 14935 1481
2008 90.078 82619 40090 132607 141 1073
2010 87592 92749 12229 168.112 1774 1564
20m 86.198 109.863 20158 175903 1930 1707
02 89.844 93178 19469 163.553 1.764 1519
2013 91.037 BAT02 14142 161.597 1792 1635
PRODUGTOR LOGALIZACION GAPAGIDAD PROGESQ WATERIAS

INSTALADA (ta al 31112113) PRIMAS
PBEPclisur SA B.Blanca (Bs. As.) 90.000 Arco (aha presion) Etileno

STRUCTURA DEL MERCADO LOCAL EN 2013 (porcentual)

Film @
Extrusién 5
Vatios 3

Fuente: Revista IPA 2014

Gréafico 2 - 22: Evolucién de la Produccién de PEBD
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Fuente: Revista IPA 2014

Podemos observar que la producci@épalietiieno de baja densidad comenzé a disminuir a
partir del afio 2003 y luego se mantuvo practicamente constante.

Grafico 2 - 23: Evolucion del valor de Exportacion e Importacion del PEBD
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Fuente: Revista IPA 2014
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Podemosbservar que el crecimiento en los precios es constante hasta el aflo 2008, donde se
produce una caida drastica muy importante, lo cual es consecuencia de la crisis del petroleo,
donde por ejemplo el precio supero por primera vez los US$ 100/barril. Leiegtod el precio
comienza a aumentar ya sea en la exportaciones como en las importaciones

- Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD)

Tabla 2- 17: Evolucion del Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD)

. CONSUMO VALOR COMERCIO EXTERIOR (U$54)
ANO PRODUCCION (t) IMPORTACION (£) EXPORTACION (£ APARENTE {t) IMPORTACION (CIF) EXPORTACICN (FOB)
2004 21.155 50337 175.138 136.354 1088 928
2005 %4218 59816 190086 130.938 1275 1145
2006 295414 54526 190,722 159.218 1448 1258
2007 265,652 65.333 171.252 159.733 1566 1451
2008 283.498 60,033 169.113 174.483 1900 1422
2008 286.463 74106 190,370 170199 1341 1174
nmo 257.042 96.602 109.230 244414 1626 1453
20 256.208 120012 101.606 274612 1.788 1614
amz 250731 110.183 103.726 259.194 1738 1780
2013 237.041 102.143 87.280 251.904 1754 1681

PROMUICTOR LOCALIZACION CAPACIDAD PROCESO MATERIAS
INSTALADA (1fa al 31M2113) PRIMAS
PBEPolisur S A Pto. Galvan (Bs_ As) 150 000 Unipol (baja presion) Etileno
Pto. Galvan (Bs. As.) 290000 Dow Solution Etileno

ESTRUCTURA DEL MERCADO LOCAL EN 2013 (porcentual)

Film
Inyeccion
Varios

&8
9
3

Fuente: RevistédPA 2014

Gréfico 2 - 24: Evolucién de la Producciéon del PELBD
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Fuente: Revista IPA 2014

Podemos observar que la produccion de polietileno de baja densidad lineal se ha mantenido
practicamente constante.

Gréfico 2 - 25:; Evolucién de la Producciéon del PELBD
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Nuevamente podemos observar que el crecimiento en los precios es constante hasta el afio 2008
donde se produce una caida drastica muy importante, lo cual es consedadaccrisis del

petréleo, donde por ejemplo el precio supero por primera vez los US$ 100/barril. Luego de esto,
el precio comienza a aumentar ya sea en la exportaciones como en las importaciones

- Etileno Vinil -Alcohol (EVOH)
Como veremos en los proximaspitulos, la cantidad de EVOH necesaria es muy baja en

comparacion con la cantidad de PEBD y PELBD necesarios. Es por esto que se supondra que

la disponibilidad de esta materia prima no sera una limitante para el presente proyecto de
produccion de bolsdBiB.

Algunos de los proveedores que proporcionan las materias primas para la produccién de bolsas
para envass tipo BiB son los siguientes:

Tabla 2- 18 Proveedores de Materig Primas e Insumos en Argentina

Dow Quimica Argetina S.A. Santa Rosa Plasticos
Braskem S.A. Torrear S.A.
Advance Plastics S.A.

Smurfit Kappa Argentina
Alta Plastica S.A. ENTEC

Clion Polimeros S.A.
Henry Hirschen & Cia S.A.

SM Resinas Argentina

Fuente: Elaboracion Propia
Se pueden ubicar algunas lds principales empresas en un mapa de nuestro pais.

Figura 2 - 4: Mapa de Empresas Proveedoras de Materia Prima

AREA SAM LORENZO - Plo, SAN
MARTH - GRAL LAGOS

*MN20 NOBEL ARGENTINAS A,
*ALTO PARANA 5 A Dviien Cusmcs
«BatF ARG 54

«DOW QUIMICA ARGENTINASA,
+PETROBRAS ARGENTING 5.4,
*VARTECD OUIMICA PUNTARA SA.

AREA RIO TERCERD
< ETANOR SCA

« FAB, MILITAR RIO W
PR IISA

" - , f e + BUNGE ARGENTINASA.
AREA LUJAN DE EUYO N ;e + CABOT ARGENTIRAE ALC.
- PETROG. GUYD S.ALE, LN LY - CARBOCLOREA.
SYPFEA -, "=, L .

AREA GRAN BUENOS AIRES
- ATENORSCA. \ J H AREA ENSEMADA
N ASLACKINES SRL [Junin) = ! iy
< NVETAAREENTNAZRL n | PETRONEN S.4.
« PETROGUIICA ARGENTINAS A, e . SYPFSA

(e Miguel del Mo I e N

---------- POLO BAKLL BLANCA
- PEGPolar SA.
+PROFERTL SA.
+SOLMLY INDUPA SA.

|

Fuente: Revista IPA 2014

AREA PLAZA HUNCUL
SYPFSA.
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2.10.2. Proveedores de Maquinarias

Existe en el Pais una oferta muy variada de importadamas|@ adquisicion de extrusoras,
confeccionadoras y demas equipos necesarios para la fabricacion de bolsas, ya que estos
equipos son de fabricacion extranjera.

Tabla 2- 19 Proveedores de Maquinaria y Equipos en Argentina

BREGAR ARGENTINA S.A. PLASTIME S.R.L.
MEGAPLASTIC S.A. PLASTOVER S.R.L.
ROBERTO SARCANSKY ROBERTO RODOFELI S.R.L.
VITALAGRO S.A CONAPLAST S.A.

ASIAN MACHINERY USA Inc. |PAS EXTRUSORAS
PROINPLAS

Fuente: Elaboracion Propia

2.11. Estrategia deMercado Propuesta

2.11.1. Estrategia de Ingreso

La estrategia de ingreso al mercado se centraliza en evitar los intermediarios, fortaleciendo las
relaciones con las bodegas en forma directa. Sin embargo, en el caso de necesitar
intermediarios, se apuntara a tener una buenadalaoimercial con ellos. De esta forma, se
busca promocionar los bienes producidos por la empresa lo maximo posible, hasta el punto de
aumentar y crear una demanda estable. Se apunta a presentar productos con precios de vent:
inferiores a la competenciagdg esta forma tratar de abarcar el mercado consumidor. Asi, tanto

las bodegas como los intermediarios obtendrian mayor rentabilidad a expensas de una mayor
produccion, y una disminucién en los costos, permitiendo absorber al maximo posible los costos
fijos.

Para que esta estrategia sea sostenible se debe obtener un producto con las mejores
caracteristicas y al menor costo posible. Esto se asegura con un trabajo riguroso y en conjunto
de los departamentos de la empresa, como por ejemplo control de caittad, disefio, etc.

2.11.2. Estrategia Competitiva

Se busca ofrecer un menor precio a los clientes, al igual que productos con excelente calidad y
rapidez de entrega. Se pretende apuntar tanto a los candaledenomo oftrade®

6 Canalesle Distribucién del productoOntrade para consumo directo en restaurantes, bares, centros
nocturnos, etc, y Offrade para venta en supermercados, en eventos, etc.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Pagina44
Afo 2015



UNCUYO o BAG

UNIVERSIDAD FACULTAD DE CIENCIAS D "l
NACIONAL DE CUYO APLICADAS A LA INDUSTRIA s

2.12.

Anédlisis F.O.D.A.

- Fortalezas

=4 =2 =2 A A -2

Excelente relacion preciocalidad;

Localizacion de la Planta;

Capacidad para aumentar los niveles de produccion;

Capacidad para garantizar una provision uniforme;

Adaptacion de caracteristicas técnicas en funcion a las necesidades de cada cliente;

Capacidad de producir otros tipos y tamafios de bolsas con la misma tecnologia
implementada.

- Oportunidades

T
1
1
1

Crecimiento constante de la demanda;
Beneficios debido a la localizacion;
Generacion de puestos de trabajo;

Aprovechamiento del nicho de mercado geeysnera a partir de la promocién por
parte del Instituto Nacional de Vitivinicultura.

- Debilidades

)l

)l

Producto novedoso y mal visto por comparacion con otros envases de caracteristicas
similares;

Competencia con envases locales que son parte de la cultivimiodla
(damajuana);

Periodo de incorporacién del producto en el mercado.

- Amenazas

1
1
1
1

Variaciéon del precio de las materias primas;
Competencia con empresas de alta capacidad productiva y una larga trayectoria;
Conservacionismo respecto al consumo de @syas

Facil ingreso de empresas del rubro que no estan produciendo este tipo de producto.
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2.13. Conclusion - Capitulo 21 Estudio de Mercado

En el presente capitulo se ha podido concluir que debido a multiples factores la produccion de
uva en Argentina haigminuido en el afio 2014 en relacion al 2013. Esto es parte de la causa
de la diminucion en la produccion de vino, y por ende, puede verse reflejado en una variacion
en la produccion de vino en BiB. Sin embargo, a pesar de estas variaciones, duranteos Ul
afnos, en especial 2014 y principios del 2015 la cantidad de vino de vino envasado en Bag in
Box ha tenido un gran gradiente de crecimiento. Debido a esto, ha sido practicamente imposible
realizar una proyeccion en la demanda para los afios venigaragie no se cuenta con
informacion estadistica que refleje un crecimiento sostenido a lo largo del tiempo. Por otro lado,
el consumo de vino en damajuana ha venido disminuyendo afo tras afio, dejando un espacio
vacio en el mercado, el cual podria ser amcpor los envases tipo Bag in Box. De esta
manera, se plantearon tres escenarios, considerando los datos estadisticos reales de consumo ¢
vino en BiB y en Damajuana, y comparando el mercado argentino con el mundial.

Por otro lado, a diferencia de otmrsvases como el Tetra Brik, los envases BiB tienen un gran
consumo en la industria vitivinicola destinados a vinos de tipo varietal y calidades superiores,
debido a caracteristicas propias del producto, destinAndolo a un mercado consumidor mas
amplio. Sinembargo, queda abierta la posibilidad para otros mercados, incluso distinto al del
vino.

Con respecto a la materia prima e insumos, y maquinarias necesarias, vemos que la variedad de
proveedores es muy amplia y que no tendremos inconveniente en eliahastemecesario.

En cuanto al mercado competidor, éste es amplio, por lo cual se debera plantear una buena
estrategia para poder ingresar y tratar de abarcar la mayor parte posible de éste.
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3.INGENIERIADEL
DETALLE
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3.1.Introduccién

En el presente capitulo se realizara un analisis detallado del producto de interés, incluyendo
disefios de las bolsas, materias primas y procesos necesarios para la obtencion. Se identificaran
las posibles tecnologias a aplicar en el proceso de prédudei las bosas, y asi poder
cuantificar las inversiones y los costos de operacion, al igual que los posibles ingresos.

Asi, se hara un analisis de las distintas alternativas y condiciones en las que se combinan los
factores productivos para lograr el puotb deseado. El objetivo es seleccionar la alternativa
mas Optima para el proceso productivo estudiado.

De esta eleccion se derivaran luego las distintas necesidades, ya sean de equipos y materiales
requerimientos de personal, necesidades de espacmsdm obras fisicas, para luego hacer
los célculos de los diversos costos del proyecto.

3.2.Descripcion del Producto

Como vimos en el capitulo anterior, se desea producir bolsas con valvula para envases tipo bag
in box de capacidad ya definida de 3 (trespditrSin embargo, las dimensiones para cumplir

con esta capacidad pueden variar de acuerdo a las necesidades, pudiendo ser bolsas de
superficies cuadradas, rectangulares e incluso triangulares. Sin embargo, para la empresa de
interés se comenzard con un lesg para bolsas rectangulares, ya que son las comunes y
consumidas en el mercado, aunque queda abierta la posibilidad de trabajar con otros disefios de
acuerdo a las especéiciones de los clientes.
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Figura 3 - 1: Disefio de bolsas para Tabla 3 - 1: Dimensiones de bolsas
envases tipo bag in box de capacidal de 3 litros
£ Capacidad BIB 3
Bi - i Dimension Litros
B A (mm) 322
B (mm) 230
C (mm) 342
a |o D (mm) 250
E (mm) 50
% F (mm) 55
E f interno del gollete (mm)| 28,2
[ f externo (mm) 30
F f de la base del gollete pa 60
Fuente: Elaboracién propia el sellado a la bolsa (mm)
Altura (mm) 20
A: Largo InteriorB: Ancho Interior Soldadiras 4
C: Largo ExterioD: Ancho Exterior minimas
E: Altura del GrifoF: Ancho deGrifo Peso (Kg)

Fuente: Elaboracién propia

3.3. Composicidny produccion general de bolsas para envases tipo bag in box

Existen multiples caminos, disefios, materiales y proceso de produccion para poder satisfacer
las necesidades de los clientesbide a esto, realizaremos un detallado analisis de los posibles
componentes que podrian constituir las bolsas, permitiéndonos llegar a una seleccion
satisfactoria.

3.3.1. Valvula

Como se concluyd, en el proyecto pie factibilidadanalizado no se tendra en cueta
fabricacion de la valvula y del gollete, debido al elevado costo inicial que conlleva el disefio,
aprobacion y produccion correspondiente, y ademas, en el caso de necesitar una patente, Se
deben tener en cuenta los costos pertinentes. De esta fonmadataalvula como el gollete

seran comprados y ofrecidos a los clientes junto con la bolsa.

De todas maneras, a continuacion se realizard un analisis general de las caracteristicas y
produccion de la vélvula y el gollete, ya que no se descarta lalplaside produccion una

vez que la empresa sea econdmicamente autosufiente y se tenga la posibilidad de realizar una
inversiéon de tal magnitud.
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3.3.1.1.Caracteristicas Técnicas

La valvula o grifo permite el vaciado de la bolsa. Existen varios tipos de,gigkalmente
herméticos, que se adaptan al tipo de producto a envasar y al modo de vaciado.

Estos grifos se encuentran en el interior de la caja hasta la primera utilizacion, de modo que no
pueden ser accionados de manera accidental, ni sufrir dafiosted@latransporte o
almacenamiento.

Algunos de los grifos més utilizados en el mercado son:

Od

Vitop Flextap Tapon QCD Presstap

Los grifos estan unidos a las bolsas mediante un gollete, el cual es una pieza clave ya que tiene
gue cumplir unas exigencias muy estrictas en materia de estadalurante la fabricacién y

el uso. En general, los golletes son todos similares y se estan disefiados en funcion al grifo de
interés, teniendo dimensiones estandar.

La base del gollete de polietileno (PE) va soldada a las capas de PE de la peliicuraa)lse
bolsa.

El interior del gollete tiene una forma circular estandar y una superficie muy lisa e incluye
también una ranura interna especial en el cual se coloca el cilindro del grifo antes del llenado.
Este sistema permite asegurar que el griflmsaentre a la altura correcta al introducirlo en la
magquina de llenado.

El gollete estandar esta disefiado para practicamente cualquier aplicacion. Para productos
especificos (leche, gazpacho andaluz, sangria etc.) se utilizan maquinas de llenado aséptico q
aplican un calor intenso en el grifo y el gollete durante un corto periodo de tiempo (para
esterilizarlos), en este caso, es mejor optar por una version especial de gollete aséptico disefiada
para este fin concreto.

Gollete Standar Gollete Aséptico

3.3.1.2.Produccion

Tanto la producciére las valvulas como de los golletes se realizan mediante procesos de
moldeado por inyeccion de las partes. Luego las partes producidas se ensamblan para formar el
grifo. Los materiales que constituyen las valvulas y golletes son:
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Tabla 3 - 2: Materiales comunmente utilizados en valvulas y golletes

Pieza Resina Colorante  Agente lubricante
Cuerpo Polipropileno (PP) Negro No
Capsula Polipropileno (PP) Rojo No

Pistén Polietileno de alta densidad (HDPE) Rojo No

Valvula Elastomero Natural Si

Gollete Polietileno de baja densidad (LLDPE) Natural Si

Fuente: Vitop- Grupo Smurfit Kappa (www.vitop.fr)

Fuete Vitop GrupoSmurflt Kappa (Www.vitop. fr)

3.3.2. Bolsas

Las peliculas son unidas por termo sellado entre si y al gollete, constituyendo la bolsa
terminada, a la cual, se le suma la valvula o grifo en forma desmontable, hasta su posterior
llenado con el producto a envasar.

Los principales factores a tener en cuenta en la seleccion de los componentes de las bolsas son
1 Permeabilidad al oxigeno:tiene que ser bajo [cc/m2/dia/atm]

1 Flexibilidad: manipulable; la bolsa se contrae al salir el vino; que se pueda adaptar a
las distinas formas de la caja primaria.

1 Resistencia:resistencia a la traccion longitudinal; resistencia a la traccién transversal;
elongacién a la rotura longitudinal; elongacién a la transversal; grado de elasticidad.

i Facilidad de procesamiento.

1 Termosoldabilidad adecuada.

i Versatilidad de formas y tamafos.
1 Bajo precio.

Ademas, como nuestro envase de interés debe contener alimentos, deben tenerse en cuenta lo
procesos de transporte de masa a través de los films. Hay tres denominaciones diferentes
dependiendo delrigen y destino de las sustancias transportadas: permeacion, sorcién y
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migracion. La permeacion hace referencia al intercambio de substancias entre el ambiente
exterior e interior a través del envase, sorcion es la retencidon por parte del material €le envas
de sustancias originalmente presentes en el producto contenido (aromas y sabores) y migracién
es la transferencia de sustancias del envase al contenido.

Para aquellos alimentos poco sensibles a la accion del oxigeno y de la humedad, o bien cuando
se reqieren periodos cortos de conservacion, es suficiente, en general, la proteccion que
ofrecen la mayor parte de los polimeros convencionales usados en el envasado. Muchos
alimentos, no obstante, requieren para su adecuada conservacion la proteccioraderana b

mas efectiva que restrinja muy substancialmente el paso de gases (oxigeno) y vapores (aromas)
mediante el disefio de envases que incorporen materiales de alta barrera. Las poliolefinas
suponen una formidable barrera al agua gracias a su caract#@ohiicts, sin embargo no
ofrecen una barrera similar al oxigeno.

De esta manera, muchas veces un solo polimero no retine todos los requerimientos necesarios,
por lo cual, se debe realizar una combinacion de las caracteristicdisticitos tipos de
polimeros

3.3.2.1.Caracteristicas Técnicas

La bolsa, cerrada y hermética, tiene por finalidad contener y proteger al producto envasado. Se
fabrican segun el producto a envasar y el modo de consumicion del mismo, pudiendo
seleccionar materiales de alta, media o baja tzaryecapacidades de: 2 a 1000 litros, o incluso
mayores en el caso de bolsas para transporte a granel en contenedores.

Las bolsas estdn compuestas de numerosas peliculas de laminas adaptadas al tipo de envasad
Las bolsas pequefias, que van desde 2 Baditros, por lo general suelen tener 4 peliculas.

Las bolsas grandes, que van desde 200 hasta 1000 litros, por lo generaéseepeliculas

de laminas.

V Laminas interiores

Las peliculas del interior, que van de 2 a 4, son generalmente lampwaetkeno (polietileno

de baja densidad lineal). Esta estructura asegura la estanqueidad de la bolsa. Protege las lamina:
interiores de una posible agresioén del producto envasado en el recipiente. Las caracteristicas
gue se requieren de la lamina de @ilkno (PE) son su propiedad para hacer de barrera al
vapor de agua, asi como una elevada resistencia mecanica. Ademas, los films internos en
contacto con el producto envasado deben ser inocuos, en especial para el caso particular de
contener productosialenticios.

V Laminas exteriores

En lo relativo a una larga conservacién o a un producto sensible al oxigeno, las laminas
exteriores superiores e inferiores de una bolsa son siempre capas que hacen de barrera al
intercambio de gases y, especialmente, dgemxi. Las caracteristicas que se requieren de las
laminas exteriores son que constituyan una excelente barrera que evite la entrada del oxigeno y
una elevada resistencia mecanica de la lamina en lo relativo a la elongacién, flexibilidad y ante
posibles pdbraciones.
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V Barreras

La industria alimenticia necesita empaques con barrera contra el oxigeno, el vapor de agua, el
anhidrido carbénico u olores y sabores o combinaciones de lo anterior. Al contarse con una alta
barrera al oxigeno y al anhidrido carbénicaontra la luz, segun sea el caso, se controla el
problema de la rancidez que es producto de la oxidacion de grasas y aceites insaturados o de la
oxidacion inducida por rayos ultravioleta si se trata de alimentos grasos. La barrera a la
humedad (pérdida ganancia de esta) ayuda a preservar la textura del alimento y la barrera a
los aromas y sabores contribuye a preservar el sabor del alimento.

U La variable de medicion de la permeabilidad al oxigeno se conoce@dRiDxigen
Transmission Rate Tasa de Tansmission de Oxigeno) y se expresa como:

Centimetros cubicos de @200 in2 de &rea de pelicula de 25 micrones de espesor por
dia a presion atmosférica y temperatura de 23°C

U La variable de medicion de la permeabilidad al vapor de agua se conoce
comoWVTR (Water VaporTransmission Rate Tasa de Transmision de Vapor de
Agua) y se expresa como:

Gramos de H20 /100 in2 de area de pelicula de 25 micrones de espesor por dia a Presion
atmosférica, temperatura de 38 °C y humedad relativa de 90%

Algunos de los rateriales utilizados como barrera son:

! La Poliamida o Nylon (PA): proporciona una barrera moderada al oxigeno y una
excelente barrera al aroma. En Nylon es, sin embargo, un material higroscopico. Este
tipo de materiales ven afectada negativamente su daardos gases cuando son
sometidos a ambientes con alta humedad relativa. De la familia de las poliamidas el
material mas usado es el Nylon 6. Este material es resistente a altas temperaturas,
proporciona una buena barrera a las grasas y los aceites yegaza muy buena
termoformabilidad y dureza por lo que es muy usado en empaques de carnes y quesos.

1 EI EVOH (Copolimero de Etileno y EtilenVinil -Alcohol): Los copolimeros EVOH
fueron introducidos por primera vez en Japon, por la empresa Kuraray Ce/0eitt
la actualidad, debido a sus excelentes propiedades barrera y su baja toxicidad, los
copolimeros EVOH son uno de los materiales mas utilizados por la industria del envase
y embalaje de alta barrera. Es el material que brinda la mejor barreraesc@govee
también una buena barrera a los olores y es resistente a aceites y solventes organicos.
Al igual que las Poliamidas, el EVOH es higroscopico, esto sin embargo no
necesariamente actia en detrimento de las propiedades de alta barrera al exigeno d
EVOH en empaques de alimentos ya que por un lado los ambientes por los que transita
el producto (almacenamiento, unidad de transporte y punto de venta) son ambientes con
humedad relativa controlada y por otro lado el EVOH se coextruye como capa interna
de una estructura muitiapa que tiene como capas externas materiales poliolefinicos
que brindan barrera a la humedad protegiendo al EVOH de esta. EI EVOH es facilmente
procesable ya que se comporta como una poliolefina, es transparente y de alto brillo y
no necesita adhesivo cuando se coextruye con Nylon.
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1 EI PVdC (Poli - Cloruro de Vinilideno): proporciona sin duda la mejor barrera a la
humedad combinada con una buena barrera al oxigeno, olores y grasas. Sin embargo,
por no ser térmicamente estable (prgeem la degradacién cuando su tiempo de
residencia en el proceso de extrusion es largo) y ser altamente corrosivo, los equipos de
extrusion han de ser de disefio especial y ser construidos con materiales muy particulares
y costosos. Por otro lado los empesjinechos con PVdC tienden a agrietarse cuando
se someten a flexién, son quebradizos al congelarse y con el tiempo adquieren una
coloracion amarillenta.

Grafico 3 - 1. Permeabilidad al oxigeno para diferentes polimeros a 25 40% HR,
P (02) [cc.mm/(m2.dia.atm)]

LDPE
PS
PP

HDPE

PVC
PVDF
0-PET
PA6
PVDC

EVOH

- 1

0.001  0.01 0.1 1 10 100 1000

Fuente: www.eval.eu
Ademas, se utilizan diferentes tipos de laminas en peliculas que hacen de barrera al oxigeno:

o Léaminas de poliéster metalizadoEstas son laminas que, por lo general, se laminan
en caliente y senetalizan al vacio con o6xidos de aluminio, proporcionandoles ese
aspecto brillante.

o Las ldminas dobles de poliéster metalizadaseguran una magnifica permeabilidad
para los productos muy sensibles al oxigeno.

o Laminas de EVOH: Estas son laminas coextruidasnpuestas por 5 capas, siendo una
de ellas de EVOH (EtileNinil -Alcohol), lo que asegura la barrera al oxigeno.

o Laminas de aluminia Estas son las laminas hechas con auténticas hojas de aluminio
en el interior de 8 a 10 micrones contracolados con pefiet(PE) y poliamida (PA).
Es la mejor lamina barrera y cuenta con una permeabilidad préxima a cero.

A la hora de seleccionar un material para la construccién de la bolsa, deben considerarse
factores criticos como la resistencia, flexibilidad y permetsall (barrera al oxigeno y a la
humedad), etc.
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Tabla 3 - 3: Propiedades generales y de barrera de resinas poliméricas
Barrera al

Resistencia a la Resistencia

H, O™ Tension (mpa)  alimpacto ~ OPacidad %
EVOH@
VO 0,01 80 - 130 1,5
EVOH @
oL@ ks 38 1,5
PAG 2,6 24-26 48- 124 4-6 2
PVDC@
ishes 008-02 |005-02 55 - 400 10-15 2
PVDC@
PYDC@  |008-02 [00s-02 S5 - 400 10-15 2
BOPA 2 12 172-210 30 1-2
LDPE 711 4-10
WopE) | 250-840 1-15 14 (24 - 55) il L
HDPE 30 - 250 0,3-0,65 21-52 1-3 25-50
PP 150 025-0,7 35 30 1-2
OPP 110 03-04 172-210 5-15 3
PVC 5-1.500 2,8 14-110 12-20 1-2
PET 48-9 18-3 172 25-30 4
EVA 515-645 39 21-34 11-15 2-10
(>12% VA)
IONOMERO | 226 - 484 13-21 24-38 6-11 1-15
PS 100 - 200 5 34-55 12-16 0-1

() Permeabilidad al O, medida en c¢c / 100 in* por dia atm @23°C
(b) H,O - g/ 100 in* por dia @ 38 °C, 90% HR (Humedad Relativa)

Fuente: Tecnologia del Plasticanfrw.plastico.com

3.3.2.2.Produccion

Los procesos de produccidén necesarios para obtener las bolsas dependeran en gran medida di
los tipos de materiales elegidos para la construccion. De esta manera, puede haber desde
pequefas diferencias en las tecnologias utilizadas hasta un cambio comiplefrecesos de
produccion. En general, las etapas principales para la obtencién de las bolsas terminadas son:

3.3.2.2.10btencién de las peliculas

Las peliculas pueden ser obtenidas de dos maneras distintas: provistos por los proveedores en
forma de rollos con diensiones definidas o bien obtenidas en planta a partir del procesamiento
de materias primas provistas por los proveedores. Ademas, se podrian comprar las laminas o
capas en rollos y posteriormente por laminacion con adhesivo se realizaria la uni@apadas

para obtener las peliculas multicapas deseadas.

Sin embargo, en nuestro caso en particular, obtendremos los films en planta, realizando una
inversion inicial en tecnologia que nos permitird dar valor agregado a las materias primas
granuladas (pelleprovistas por los proveedores.

El término lamina u hojas se refiere a los materiales con un espesor entre 0.5 mm hasta cerca
de 12.5 mm y se usan para productos tales como cristales planos de ventana y material para
termoformado. El término pelicula sdieee a espesores por debajo de 0,5 mm.
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Asi, en general las técnicas de procesamiento mas utilizadas para obtener las peliculas son por
extrusion y coextrusion, en el caso de peliculas multicapa:

La extrusion de polimerass un proceso industrial mecaniea,donde se realiza un moldeado

del plastico, que por flujo continuo con presion y empuje, se lo hace pasar por un molde
encargado de darle la forma deseadapdtimerofundido es érzado a pasar a través de

un dadotambién llamado cabezal, por medio delpujegenerado por la accidén giratoria de

un husillo o tornillo de Arquimedes, que gira concéntricamente en una cdmara a teraperatur
controladas llamada cafidn o estator, con una separacioén milimétrica entre ambos elementos. El
material polimérico es alimentado por medio detoheaen un extremo de la maquina y debido

a la accion de empuje se funde, fluye y mezcla en el cafidn y se obtiene un articulo de seccion
transversal constante y de longitud indefinida. El proceso de extrusion de plasticos se lleva a
cabo en maquinas denominadas extrusoras o0 extrusores.

El polimero salimenta en forma sélida y sale ldeextrusora en estado fundido.

Figura 3 - 3: Representacion esquematica de una extrusora de husillo sencillo

Tolva
Resistencias eléctricas

Cabezal

Tornillo Boquilla

Fuente: Universidad de Alicante (www.diq.ua.s)
En general, las extrusoras peadealizar las siguientes funciones:
91 Transporte del material sélido hacia la zona de fysion
9 Fusion o plastificacién del materjal
1 Transporte o bombeo y presurizacién del fundido
1 Mezcladg
91 Desgasificadp
1 Conformado

Las extrusoras son muy necesariag pamobtencion de peliculas. Sin embargo, muchas veces

un solo tipo de material no cumple con todas las caracteristicas deseadas, e inclusive agreganda
distintos tipos de aditivos a la extrusora, muchas veces hay propiedades de las peliculas
monocapa queapueden obtenerse. Es por esto, que surgid la necesidad de combinar distintos
tipos de materiales, y en el caso de la transformacidon de polimeros, tuvieron que implementarse
dos 0 mas extrusoras, con caracteristicas distintas para los diferentes téastides a
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procesar, y de esta forma obtener peliculas multicapas que cumplieran los requerimientos
deseados.

A esta metodologia se lo conoce como coextrusion, y permite producir distintos polimeros
fundidos por separado, para luego ser combinados éada(cabezal y boquilla), y a partir de
alguna de las siguientes técnicas de conformado, poder obtener peliculas multicapas.

Junto con la extrusion de pelicula colada, la extrusion de pelicula soplada son los métodos mas
habituales de fabricacion de peilizs.

Los métodos para obtener las peliculas, ya seexpasion o coextrusion, son:

U Pelicula Soplada (Blown Film)

La extrusora esta equipada con una boquilla anular (dado), dirigida habitualmente hacia arriba.
Por el interior de la boquilla se inyectiie que queda confinado en el interior del material que

sale por la boquilla y que es contenido, como si de una gran burbuja se tratara, por un par de
rodillos situados en la parte superior (rodillos de colapsado). A la salida del cabezal el material
se afria bruscamente mediante una corriente forzada de aire que pasa a través de una camara
anular (anillo de enfriamiento) y se dirige concéntrica y uniformemente sobre la burbuja.

La pelicula enfriada pasa a través de las placas guias (canasto) y seaptadts rodillos de
tiro y colapsado, pasando por otros rodillos que sirven de guia, antes de pasar a los tambores de
almacenamiento (rodillos de enrollado), donde se recoge la bobina.

En el rodillo de bobinado se disponen una serie de rodillos gam éxvitormacion de pliegues
los cuales se denominan rodillos guias.

Entre los rodillos de arrastre y los de enrollado se disponen generalmente los sistemas de
tratamiento y eliminacion de cargas estaticas formado por cepillos conductores de electricidad
con puesta a tierra que rozan la superficie de la pelicula, ya colapsada, a fin de eliminar corriente
estatica.

La mayoria de los sistemas comerciales estan provistos de instalaciones de almacenamiento
gemelo, de modo que un tambor lleno pueda ser resiadmarar el proceso productivo.

La calandra de tiraje (rodillos de tiro y colapsado) esta compuesta por dos cilindros revestidos
de caucho duro, u otro material que no se adhiera al film, que deben producir una presién de
cierre uniforme, tirando del fi con una velocidad de arrastre que, en definitiva, va a
determinar el espesor de la pelicula.

Aligual que las peliculas sopladas monocapa a partir de polimero fundido en una sola extrusora,
puede obtenerse peliculas multicapas sopladas a partir deodigtmlimeros fundidos en
diferentes extrusoras, proceso conocido como coextrusion de pelicula soplada.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Paginas7
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Figura 3 - 4: Representacion esquematica de extrusion de pelicula soplada
Rodiflus Je aleade

3cbina de peliculz
de pléstico

Iny=cciin
de plistizo
adla —=
presionr
nwe i o dire wpees On
Fuente:www.tecnologiadelosplasticos.blogspot.com.ar

Figura 3 - 5: Representacion de coextrusion de pelicula soplada de 3 (tres) capas o
laminas

Fuente: www.elempaque.com
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U Pelicula plana colada (CatsFilm)

El proceso de extrusién por dado plano ofrece algunas variantes con respecto a la extrusion de
pelicula soplada, siendo el método para obtener lamina para aplicaciones como termoformado
(blister pack, skin pank, articulos desechables) y laminasues espesores para diversos
usos.

Las laminas y las peliculas se producen en varios espesores mediante extrusién convencional,
usando un dado cuya abertura tiene la forma de una rendija delgada. La rendija puede tener
hasta 3 m de largo con un ancheceao a 0.04 mm.

El dado incluye un conducto distribuidor que extiende la fusion de polimero lateralmente, antes
de que fluya a través de la rendija (orificio delgado). Una dificultad del método de extrusion es
la uniformidad del espesor a lo ancho delariat. Esto se debe al cambio drastico de forma

gue experimenta la fusion de polimero durante su paso a través del dado y a las variaciones de
la temperatura y de la presion en el dado. Generalmente, los bordes de la pelicula deben
recortarse debido a que espesor es mas grande. Para ayudar a compensar estas Variaciones
los dados incluyen labios ajustables que permiten alterar el ancho de la rendija o boquilla.

Para alcanzar altas velocidades de produccidn es necesario incorporar al proceso de extrusion,
métodos eficientes de enfriamiento y recoleccion de la pelicula; esto se logra conduciendo
inmediatamente la extrusién hacia un bafio de temple con agua o sobre rodillos refrigerados.
Las bajas temperaturas de los rodillos provocan el rapido enfriamiaalaificacion en la
extrusion, de hecho, el extrusor sirve como un dispositivo de alimentacién de los rodillos
refrigerantes, pero éstos son los que realmente forman la pelicula.

Figura 3 - 6: Representacion de extrusion de pieula plana

Dispositivo de  Cortador da Dado Cambia Dositicador 5
Oscllagor tratamiento  bordes plano filtro gravimétrico ohva

U

cmm il =|

enfriamiento Extrusor Panel de comrol\

; Extractor Medidor de
Eodindora automatico espesor

Fuente:www.advancedextrusionsolutions.com
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Figura 3 - 7: coextrusion de pelicula plana

Fuente: www.contimeta.com

Tabla 3 - 4: Comparacion de propiedades entre Blown Film y Cast Film

Propiedad

Pelicula Soplada (Blown
Film)

Pelicula Plana (Cast Film)

Propiedades Buenas. Orientacion € No tan buenas. Se rom|
Mecénicas direccion  longitudinal y facilmente en  d&ccion
transversal. transversal. Orientacid
monoaxial en  direccio

longitudinal.
Cristalizacién Alta. Enfriamiento lentg Baja. Estructura amorfg

promueve la cristalizacior
Pelicula més densa y rigida.

Enfriamiento réapido evita |
cristalizacién. Pelicula meng
densa y mas docil.

Propiedades épticas

Inferior. Menor Dbrillo vy
claridad. Mayor opacidad.

Superior. Mayor brillo Y
claridad. Poca opacidad.

Termoformabilidad

Aceptable. La pelicula tien
alguna orientacion e
direccion  longitudinal
transversal. Mayo
cristalizacion.

Buena. La pelicula tien
orientacion solo en direccig
longitudinal. Menor
cristalizacion.

Curling
(enrollamiento)

Dificil de controlar curling er
estructuras desbalancead
Enfriamiento lento.

Mas facil de controlar curlin
en estructuras dealanceadag
Enfriamiento rapido.

Procesamiento

indice de fluidez mas bajo
mejor resistencia de la ma
fundida.

Indice de fluidez mas alto
menor resistencia de la ma
fundida.

Rendimiento en
produccion de pelicula

3007 350 kg/h con un cabez
de 0 mm para estructurg
con PA.

40071 450 kg/h con un cabez
de 2 m dependiendo d
espesor y relacion de capas

Versatilidad en
cambio de capas

Deben cambiarse resinas

los extrusores.

No es necesario cambi
resinas en los extrusores.
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Refile y despedicio | Normalmente no se requiel Se requiere refilar. Los bordg

refile. Bajo desperdicio. Nno son parejos y contieng
alto porcentaje de una sg
resina.
Otros Mayor resistencia g Menor costo de produccion

estiramiento y al punzamien
Alto nivel de ebngacion y| Textura blanda

resistencia al rasgado
Fuente: tecnologia del plastico (www.plastico.com)

3.3.2.2.20Dbtencion de la bolsa terminada (Manufactura)

Una vez gque se cuente con las peliculas correspondientes, se realizara la confeccion de la bolsa.
Esta etapaonsiste en termosoldar las peliculas entre si y a su vez al gollete, para poder montar
luego la valvula seleccionada. De esta manera quedaria el producto final terminado y listo para
su comercializacion.

Cabe aclarar que los procesos de obtencion geelasilas pueden variar mucho de acuerdo a

los requerimientos, sin embargo, el proceso de manufactura o confeccion de las bolsas
generalmente es el mismo, pudiendo tener leves variaciones, de acuerdo a los materiales y
disefios de las bolsas seleccionadas.

3.4. Materias Primas Sleccionadas

Del andlisis realizado de los tipos de materias primas disponibles para satisfacer las necesidades
del proyecto estudiado, surge la siguiente seleccion especifica, definiendo las caracteristicas de
las bolsas a producir.

Cono se concluyd, se obtendran bolsas flexibles para envases tipo bag in box de capacidad de
3 litros. De acuerdo a las necesidades de la industria vitivinicola, estaran constituidas de la
siguiente manera:

3.4.1. Véalvula y Gollete tipo Vitop®

Estas véalvulas (patém perteneciente al Grupo Smurfit Kappa) son las mas utilizadas en los
envases tipo bag in box para la industria vitivinicola, y en especial para capacidades menores a
los 5 litros.

La valvulaVitop y el gollete, que conecta la bolsa y el grifo, cumpb¢almente los requisitos
de migracion global de la Administracion de alimentos y medicamentos (FDA) y de la Unidn
Europea, con lo que son aptosgpal contacto con alimentos.

Estas valvulas impiden que el aire entre en el empaque durante la dispemsatdagando la

vida util del vino hasta un maximo de ocho semanas tras su apertura, por lo que resulta ideal
para el consumidor ocasional. Estan disefiadas a prueba de manipulacién e incorporan una "tira
de rasgado” que bloquea la valvula en la posid@oerrado hasta que el usuario final la retira,
garantizandose asi la integridad del produtioa vez abierto, el grifo se utiliza facilmente y

tan solo se necesita una ligera presion para obtener un flujo regular.
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De esta manera, las ventajas son:
1 Aptas para el contacto con alimentos;
Apto para liquidos frios, calientes y agresivos productos quimicos;
Disefiado para reducir de forma significativa la penetracion de oxigeno;
Integridad del producto gracias a la tira a prueba de manipulaciones;
La insercid de grifos se puede realizar de forma manual o automatica,
Disponible en distintos colores para ayudar a distinguir gamas de producto o marcas;

Minimiza el derroche de producto gracias a su prolongada vida util;

= =4 -4 -4 A -a -2

Mayor comodidad para el consumidor: cohtde la cantidad y la frecuencia de
dispensacion.

Ademas, al ser la mas utilizada en nuestro pais, ya cuenta con una reglamentacion vigente, por
lo cual se encuentra aprobada por los entes privados y estatales que regulan la industria del
vino. De todas fonas, para otras aplicaciones, capacidades y en funcion a las necesidades de
los clientes y consumidores finales se considerardn otros tipos de valvulas, e incluso las
posibilidades de comprar o de producir los grifos y golletes. Sin embargo, para etgproye
analizado solo se tendra en cuenta la compra de las valvulas tipo Vitop®.

N

3.4.2. Bolsas

Las bolsas estaran constituidas por peliculas de laminas termoselladas entre si y a su vez
soldadas al gollete para constituir la bolsa terminada. Para capacidadessnaehd litros las

bolsas para envases tipo bag in box estan constituidas por una bolsa interior de polietileno lineal
de baja densidad (PELBD) y una bolsa exterior multicapa o multilamina, constituida por 5
(cinco) laminas, de las cuales, las 2 (dosgrottes son de polietileno de baja densidad (PEBD)

y la laminacentral esta constituida por un material barrerax&ieng para nuestro caso de
EVOH (EtilenVinil -Alcohol). A su vez, las dos laminas restantes son de una material adhesivo,
para poder uniel PEBD y el EVOH, debido a que estos son de polaridades distintas y no
pueden adherirse entre si por cuenta propia.

A continuacion se representa en forigyafica la disposicion de las distintas partes que
constituyen los envases tipos bag in box, reptasen bolsas con barrera de Al y barrera de
EVOH, ya que son las mas utilizadas en la industria del vino en bag in box en Argentina. Sin
embargo, para nuestro objeto de estudio solamente analizaremos la produccién de bolsas con
barrera de EVOH, debido actares sobresalientes como disponibilidad de materia prima,
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menor costo, buenas propiedades de barrera, similitud de procesamiento con el resto de los
polimeros utilizados, disminuyendo los costos de inversidon en tecnologia, y ya que no es
necesario una iagen metalizada y menasinuna barrera a la luz como la brindada por el
aluminio, debido a que la caja es la responsable de proveer estas caracteristicas.

Figura 3 - 8: composicion general de envases tipo bag in box

R e e e W S TNl N

5

WAV AV A2V

VALVULA

CAJA
PRIMARIA

FRLM INTERIOR DEP.E

FILM EXTERIOR EVOH o Al

CAJA
SECUNDARIA

Fuente:Tecnologia del Bag In BNV

Figura 3 - 9: Composicion general de bolsas tipo bag in box, con barrera de poliester
metalizado con aluminio y barrera de EVOH

82 pm film barrera PETmet laminado 90 pum film barrera EVOH coextrusionado
PEBD 32 pm PEBD 42 um
Poliéster metalizado 12 uym * apa barrera EVOH 6 um
PELBD 38 um PEBD 42 pm

* cuya capa barrera (de aluminio) = 0,7 ym

Ejemplo de un film PE utilizado para el interior

peL6D 45 s (N <60 45

Ty P—————

Fuente: fATecnol og?2a del Bag I n Bo
AEspeci fTiéanieagdieo rEensy as ad o d e PafricknSheag Rréd&iQuB 0 p o r
Vimont (Vitop)
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A continuacién se analizaran las materias primas seleccionadas para las bolsas a producir en el
proyecto de interés:

3.4.2.1.Polimeros Estructurales

Los criterios para la eleccioredos polimeros estructurales se basan en que su precio resulte
economico, ya que generalmente representanieD80% del contenido total de materia prima

y que proporcionen buena resistencia al envase, debiendo cumplir con los requisitos mecanicos
de ese.

x Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD)

El polietileno lineal de baja densidad o PELBD (LLDEE inglés) es un polimero con un
esqueleto lineal con ramificaciones laterales muy cortas y uniformes, que hacen que su
temperatura de fusion y su resigt& a la traccion y al agrietamiento sean superiores a la del
polietileno de baja densidad. La longitud y posicion de las cadenas laterales también afecta las
propiedades del producto.

),J*’L"\'r____aef—*'*")_'_ i 2 ®

LLDFE

Las propiedades mecénicas del polietileno lineal de baja densidB®E) son mucho mas

altas que las deDPE y HDPE. Posee una excelente resistencia a la traccién, al impacto, al
rasgado, a la perforacién o puncion, fuerzas en el sellado al calor, y al agrietado por efectos
ambientales, ofreciendo alto desempefio y prodétad.

Ademas posee, buena resistencia al impacto a temperaturas muy bajas9fi&tay en
peliculas posee excelente elongacion.

Las Resinas LLDPE presentan alto brillo, bajo olor y la mayoria es ideal para aplicaciones de
empaque conforme a las reglentaciones de la FDA.

El polietileno lineal puede ser producido como un homopolimero, resultando el PEAD, o como
un copolimero teniendo como comondmero, alquenos tales como:

- Buteno H2C = CH CH2 CH3
- Hexeno H2C = CH (CH2)3 CH3
- Octeno H2C = CH (CH2)5 CH3

La presencia de un comondémero en el proceso de polimerizacién, utilizando una catalisis
estéreeespecifica, resulta en la produccion de una cadena polimérica con muy cortas
ramificaciones colgantes, este polimero es denominado polietileno de baja déinsaad
(PELBD) o polietileno de ultra baja densidad lineal (PEULBD), dependiendo de la densidad
alcanzada por la adicion del comonémero. Mientras mas grande sea la cantidad de comonémero
afadido, mas baja es la densidad del copolimero, por ejempldizadahexeno, los grupos
colgantes quedan como se aprecia a continuacion:
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Normalmente la cantidad de comondmero tiene un rango entre 1 a 10% de su base molar. Las
propiedades fisicas del PELBD son controladas por su peso molecular (MW) y densitid (0.9
0.94 g/cm3). Debido a su incrementada regularidad de su estructura y estrecha distribucion
molecular, PELBD mejora las propiedades mecanicas en comparacion al PEBD a la misma
densidad, y su mayor resistencia, resulta en un incremento & @Cn su poto de fusion
comparado al mismo.

El PELBD posee mayor resistencia a la tension, mayor resistencia al perforado, rasgado y
mayor elongacion que el PEBD, sin embargo, el PEBD posee mayor claridad y brillo y mejor
propiedades de sellado que el PELBD. El BBELy el PEBD suelen ser mezclados para
optimizar los beneficios obtenidos de ambos materiales, con el PELBD afiadiendo resistencia
y el PEBD brindando mejor sellado al calor y mayor procesabilidad.

x Polietileno de Baja Densidad (PEBD)

El polietilieno de ba densidad tiene una estructura ramificada, parcialmente cristalina y es
termoplastico. EI LDPE tiene una baja cristalinidad entre 40 a 60% y consecuentemente una
baja densidad entre 0.91 a 0.94 g/cm3. Las ramificacion de las cadenas en el homopolimero de
LDPE le brinda caracteristicas deseables como: claridad, flexibilidad, sellabilidad, y facil
procesado. El real valor de todas estas propiedades depende del balance entre su peso moleculal
su distribucién del peso molecular y ramificaciones. ElI LDPE gsversétil, se adapta a todo

tipo de procesamiento de extrusion, inyeccion, etc.; siendo su mayor aplicacién y el mas
utilizado en la produccion de peliculas para empaques, bolsas, fundas, etc. El LDPE se
caracteriza por su excelente flexibilidad, buensistencia al impacto, maquinabilidad,
resistencia a aceites, resistencia a quimicos, sellabilidad al calor, y bajo costo.

Tabla 3- 5: Propiedades generales del Polietileno de Baja Densidad

Densidad 0.910 — 0.925 g/cm”
Tg -120° C
Tfusion 105°-115°C
Moédulo de Tensioén 172 — 517 MPa.
Elongacion 100 — 965%
Resistencia al rasgado 200 — 300 g/25 um
375 — 500 gum/m? @ 37.8° C,
WIVIR 90% HR
3 2
Permeabilidad al 02, 25° C ;?ninOO — 213000 cm” gum/m™ d
3 2
Permeabilidad COZ, 25° C ;fngooo — 1060000 cm™ gum/m*~d
Absorcion de agua <0.01%
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3.4.2.2.Polimero Barrerai Etileno Alcohol Vinilico (EVOH)

Para la seleccion del polimero barrera tuvimos en cuenta factores como baordgeerad

barrera al agua, procesabilidad, disponibilidad de materia prima, reciclado y para nuestro caso
en particular, que nos permita aplicar tecnologialainpara procesar todos los materiales
utilizados, lo cual disminuye los costos de inversion.

Analizando los materiales que cumplen con estas especificaciones, hemos decidido seleccionar
al EVOH y al PVDC como posibles polimeros barrera. Sin embargoaagefas similitudes

e inclusive mejores propiedades de barrera del PVDC, hemos decidido seleccionar al EVOH
como polimero barrera, debido a que el PVDC tiene el inconveniente de no ser térmicamente
estable (propenso a la degradacion cuando su tiempsidemcia en el proceso de extrusion

es largo) y ser altamente corrosivo, los equipos de extrusion han de ser de disefio especial y ser
construidos con materiales muy particulares y costosos. Ademas, sufrird una deshidrocloracion
inducida térmicamente a t@@raturas muy cercanas a las temperaturas de procesamiento. Esta
degradacion se propaga facilmente, absorbiendo la luz visible, y cambiando el color del material
de incoloro a un indeseable color marron transparente. Por lo tanto, hay una cantidad
significativa de pérdida de producto en el proceso de fabricacion, lo que aumenta costos de
produccion y de consumo.

De esta manera, debido a que el EVOH sera el polimero barrera a utilizar, se realizara una breve
descripcion de sus caracteristicas técnicas:

Los opolimeros EVOH fueron introducidos por primera vez en Japén, por la empresa Kuraray
Co., en 1970. Estos copolimeros son obtenidos industrialmente mediante la hidrélisis de los
correspondientes copolimeros de etileno y acetato de vinilo (EVA).

El copolimeo EVOH (etileno alcohol vinilico) es una resina termoplastico ramificada de
manera aleatoria que solo contiene 3 elementos que son carbono, oxigeno y hidrégeno.

~CH, — CH, )ACH,— CH )1_11
I
1 y R |
{~ CHCH,—}~ CH—CH—3, Qc 0 Unidad Etileno Unidad Alcohol vinilico
OH a:H

El homopolimero alcohol polivinilico (PVOH) presenta unas propiedades barrera
extraordinammente elevadas, pero es soluble en agua y dificil de procesar. Mediante la
copolimerizacién del alcohol polivinilico con etileno se consigue mantener unas elevadas
propiedades de barrera a gases, asi como mejorar sustancialmente la resistencia al agua y
procesabilidad. El polietileno (PE), al ser un polimero semicristalino de naturaleza hidrofobica,
supone una formidable barrera al agua, pero en cambio es extraordinariamente permeable al
oxigeno, y CO2. Por otro lado, el alcohol polivinilico (PVOH) es ailingero mas cristalino,

de naturaleza hidrofilica (polar) y que a pesar de su extremada baja permeabilidad en seco, tiene
una aplicabilidad limitada como barrera. Esta limitacion es debida a la severa reduccion de sus
propiedades barrera bajo condicioneshdimedad (soluble en agua) y en la dificultad de su
procesado debido a la proximidad entre las temperaturas de fusion y de descomposicion.
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PE Buena procesabilidad  PVOH Barrera a los gases
-(CH,-CH;)-m -(CH,-CH)-n

\ OH
EVOH
-(CHo-CHy) m=-(CH,-CH)n-
|

OH

Por lo tanto, los copolimeros EVOH combinan el caracter hidrofobico de los polimeros de
etileno y el comportamieathidrofilico del alcohol polivinilico. La presencia de grupos OH en

la estructura de la cadena polimérica, equivalente a la sustitucion de cierto nUmero de atomos
de hidrogeno en la cadena de polietileno, tiene notables efectos sobre las peliculas de EVOH
El grupo OH, que es muy polar, aumenta las fuerzas intermoleculares entre las cadenas del
polimero y, al mismo tiempo, hace el polimero hidrofilico. Por otra parte, el grupo OH es lo
suficientemente pequefio como para que el polimero tenga una eleggalmickad, incluso

aun estando distribuido aleatoriamente en la cadena.

Los copolimeros EVOH presentan una estructura molecular con una elevada simetria,
permitiendo fuertes enlaces del tipo puente de hidrégeno entre las moléculas. Este hecho
provoca quee vea restringido el movimiento de segmentos de cadena necesario para la difusion
del oxigeno, debido a la elevada energia cohesiva aiatramolecular. Con el aumento del
contenido de etileno en el copolimero, disminuyen las interacciones por gadrittbkGgeno

inter- e intramoleculares, facilitandose el movimiento de las cadenas y dando lugar a un
incremento de la permeabilidad.

Asi, algunas de las propiedades del EVOH que lo hace adecuado presenta muy buena resistencie
alos gases y compuestos dgolpeso molecular (aromas), resistencia a las grasas, a los vapores
organicos y disolventes, buena transparencia y brillo, buenas propiedades antiestaticas, puede
ser procesado con tecnologia similar al resto de los polimeros seleccionados, buer@aesisten
térmica y alta velocidad de cristalizacion.

En la mayoria de las aplicaciones comerciales el grado de EVOH se situé entre 30 y 50% de
etileno contenido. Pero el cambio de porcentaje de etileno afecta a todas las propiedades.

Tabla 3 - 6: Propiedades fisico quimicas en funcién del porcentaje de etileno contenido

Contenido de Etileno mol % 29 32 38 44
Densidad (g/cm3) 1.21 1.19 1.17 1.14
Temperatura de Fusién (°C) 188 183 173 164
Temperatura de Cristalizacion (°C) 163 160 152 144
Temperatura de transicion vitrea (°C) | 62 61 58 55

Tabla 3 - 7: Evolucion de las propiedades barreras en funcion del porcentaje de etileno

Contenido de Etileno mol % 29 32 38 44
N2 0.018 |0.024 |0.041 |0.1
02 0.23 0.3 053 1.2
CO2 0.49 0.62 1.3 4.4

Fuente: Elaboracion propia en base a datos de compafiia Nipén Goshei (material Soarnol)
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Tabla 3 - 8: Evolucion de la temperatura de transicion vitrea en funcién de la humedad

(Tg en °C)
Humedad Relaiva 0% 45% 65% 72% 100%
EVOH 32mol% 60 38 37 16 3
EVOH 38mol% 58 40 37 38 6
EVOH 44mol% 55 38 36 37 8

Fuente: Elaboracion propia en base a datos de compafiia Nipén Goshei (material Soarnol)

3.4.2.3.Adhesivo

Como vimos, el EVOH es un excelente copolimero baraelos gases, pero esta propiedad
decrece cuando se pone en contacto con entornos hiumedos. EI comonémero etileno disminuye
en gran medida este inconveniente, y al mismo tiempo mejora la procesabilidad del copolimero.
Sin embargo, esta mezcla no es sefite, por lo cual las laminas de EVOH se confinan entres

dos laminas de un polimero barrera al agua, como por ejemplo una poliolefina, evitando
cualquier humedecimiento, potenciando al maximo posible la funcionalidad del copolimero
barrera.

De esta maneral polimero utilizado para proteger al EVOH de la humedad es el polietileno

de baja densidad (PEBD). Sin embargo, estructuras de este tipo requieren resinas que son
generalmente afines o compatibles por lo que la coextrusion de multiples polimera® requie
que las capas adyacentes retengan su adhesion durante el envasado, distribucion y
almacenamiento del producto envasado a lo largo de su vida Gtil. Cuando dos polimeros en una
extrusion son disimiles hasta el punto de que no hay suficiente fuerza siéaeinére ambos

bajo condiciones de extrusidbn normales, entonces, se necesita de un polimero adhesivo (en
ingléesi Ti e Layer 0) para unir a | os mismos en

En nuestro caso en particular, por el caracter altamente polar del EVOH, este naediathie

a las poliolefinas no polares, como el PEBD, por lo cual, se utiliza un polimero adhesivo que
estd en contacto por un lado con la resina barrera (EVOH) y por el otro con la poliolefina
(PEBD), evitando la separacion de la estructura por faltardpatilidad de los componentes
integrantes.

La adhesion, en términos generales, es descripta como funcion de la compatibilidad reoldgica,
tension superficial, condiciones de proceso, contacto interfacial y reacciones quimicas de
superficie. El adhesivo &#sbasado en polietileno o un copolimero de etileno, los cuales son
modificados con anhidrido maleico. Estos contienen grupos reactivos para promover la reaccion
quimica entre las interfaces Polietilieno/Adhesivo y Adhesivo/Etilendlcoho Vinilico

(EVOH).
Polyethylene
/ Adhesion promoter
g EVOH
-~ _'_,_,-'-"'-FFFFF .
Adhesion promoter
T Polyethylene
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Cabe recordar que en la bolsa para envase tipo bag in box, la pelicula interior estd compuesto
por una sola lamina de polietileno lineal de baja densidad (PELBD), y el analisis que acabamos
de realizar, es para el film externo, el cual como hemos pagideciar es una pelicula
multicapa. De esta manera, la composicion seleccionada para la bolsa a producir es la siguiente:

Figura 3 - 10: Disposicion de las capas en las peliculas de la bolsa

Polietileno de Baja Densidad (PEBD)

Adhesivo (Tie Layer)

Etileno — Alcohol Vinilico (EVOH)

Adhesivo (Tie Layer)

Pelicula o Film Externo

Polietileno de Baja Densidad (PEBD)

Pelicula o Film Interno | Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD)

Fuente: Elaboracion propia

3.4.2.4 Aditivos

Son los materiales que se incluyen en la formulacién de los polimeros para modificar y mejorar
sus propiedadefisicas, mecéanicas y de procesabilidddi, la mayoria de los productos
plasticos consisten en materiales poliméricos que han sido atgradomodificar o mejorar
determinadas propiedades.

Los aditivos son sustancias dispersas en la masa de polimero que han de cumplir ciertos
requerimientos para poder ser incorporados al material, como no ser volatiles a la temperatura
de transformacion,imigrar hacia el exterior para no producir contaminacion en los productos
que estén en contacto con los mismos. Ademas, no deben tener ningun efecto nocivo ni durante
su manipulacion ni durante su uso.

De esta manera, los aditivos que utilizaremos ebdbisis para envases tipag in box son los
siguientes:

x  Antibloqueo

El bloqueo es la adhesion de dos capas adyacentes de peliculas. Se cree que el bloqueo de cap:
de pelicula adyacentes se produce debido a la presencia de fuerzas de Van Der Waals entre
regiones amorfas del polimero. Estas fuerzas aumentan con la distancia reducida entre las dos
capas, lo que aumenta el bloqueo cuando dos capas se presionan entre si (por ejemplo bobinadc
sobre un rodillo de recogida). Otra posible razon para el bloguage=ssencia de especies de
bajopeso molecular (tales como oligéros), que tienden a migrar a la superficie de la pelicula.

Asi, el método mas eficaz para combatir estos problemas de manejo es agregando un aditivo
antibloqueo, el cual presente en la massobresale microspicamente de la superficie de la
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pelicula, creando asperezas que ayudan a minimizar el contacto de la superficie de pelicula a
pelicula, aumentando la distancia entre las dos capas, minimizando de este modo el bloqueo.

Ademas, la adici® de un antibloqueo generalmente contribuye a una reduccion en el
coeficiente de pelicula a pelicula de friccion (COF), el cual es una medida de la dificultad
relativa con la que una superficie se desliza sobre una superficie contigua.

A medida que la réstencia al deslizamiento es mayor (alto valor de COF), puede observarse
la presencia de los siguientes defectos de procesamiento:

1 Generacién de rayas y marcas superficiales que afectan la apariencia de la pelicula y,
especialmente, su brillo.

1 Deformaciony adelgazamiento de la pelicula; siendo mas evidente este defecto en la
pérdida de la superposicion de colores en impresion (pérdida de registro).

1 Rotura de la pelicula con la subsecuente interrupcion de proceso productivo.

x  Antiestéatico

La mayoria de lopolimeros son aislantes eléctricos que se cargan electrostaticamente en su
superficie (carga estética) con facilidad durante su procesado o manejo posterior. En algunos
casos, pueden producir una descarga en forma de chispa potencialmente peligresaplmr ej

donde se usan disolventes inflamables. Ademas, puede atraer el polvo, lo cual es indeseable
estética e higiénicamente. También puede causar problemas de procesamiento, tales como la
dificultad en el devanado de las peliculas, aglomeracion de poiraontd el transporte,
adhesion de las peliculas durante el procesamiento, etc.

Tales efectos indeseables de la acumulacion de carga estatica se puede evitar mediante el usc
de masterbatches que contienen agentes antiestaticos. Los mas comunmentes (stiliz fub
agregados internamente con el polimero y los aplicados por via tépica (superficial). Sin
embargo, estos Ultimos generalmente se pierden al lavar la superficie 0 con la manipulacion
repetitiva, requiriendo una nueva aplicacion.

Los agentes antiggicos internos tradicionales son de naturaleza migratoria. Normalmente,
estos agentes antiestaticos migratorios tienen un extremo organico hidréfobo y un extremo
hidrofilico. El extremo hidrdfilo fuertemente polar adsorbe las moléculas de agua quarelimin

las cargas estéticas por conduccion iénica. La larga longitud de la cadena de hidrocarburo
constituye el grupo hidréfobo y controla la velocidad de difusion (o migracion) del antiestatico
a la superficie del producto polimérico.

Water laver
AS layer

PE‘tzlﬁn X\CRK 2 ?
o

AN
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Hay tres clases prifgales de agentes migratorios internos, antiestéticos: esteres, aminas y
amidas.

El tipo de antiestatico utilizado esta determinado por el tipo de resina polimérica, aplicaciones
finales y restricciones de la FDA.

x Estabilizantes

Los estabilizadores téinos evitan la degradacion a las altas temperaturas del proceso.
Detienen otro tipo de reacciones secundarias, por ejemplo, la tendencia de algunos polimeros a
despolimerizarse.

Para aumentar su resistencia a la degradacion térmica durante su transfoympai@
aumentar la resistencia a la radiacion ultravioleta para alargar su vida Util, se incorporan
estabilizantes que eviten la degradacion térmica, oxidativa o fotoquimica del material. Estos
estabilizantes actian directamente sobre las reaccionesgdaddcion- que son de tipo
radicalico- inactivando y reduciendo la concentracion de especies activas una vez formadas o
bien actuando sobre las causas que producen la degradacion.

3.5. Tecnologia Seleccionada

Luego del andlisis realizado, dondeceenpardlas caracteristicas de los Blown Films y Cast
Films, sehatomado la decision de obtener las peliculas mediante el método de soplado de
burbuja (Blown Film), ya que este método sobresale sobre el de pelicula plana en caracteristicas
como la mejor flexibilidd, resistencia al rasgado ({BOrientado) y al punzamiento, entre otras.

De esta manera, a continuacion se hard una breve descripcion de un equipo tipico para la
obtencién de peliculas (Blown Film) por el método de extrusion y soplado de burbuja.

Figura 3 - 11: Esquema de unidad de produccién de pelicula

Pelicula tubular plana || \

:O Unidad de tiro EX TRU:E'ON
| Rodillos guias | — DE PELICULA
I f N\ Alrmosoins]  copians

| Unidad de bobinado |

*\l /| CFim enrotieao |
/

Bobina

/‘ |m /_ Jgng

‘ ‘ Reductor
/" ' Motor ‘

| | Principal |
|

’d'!———————————\

] Oy j/~£_

o /B T
anilo ||/ :
de aire_| | /

, Unidad de
enfriamiento 1 =
Rodillo guia | [— *
S ire ‘
Adaptador || [Tornillo | -, I Extrusora |
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A. Extrusora

En la extrusion de polimeros, la materia prima en forma de granulos o en polvo se alimenta a
un cilindro de extrusién donde se calienta y se funde y forzado a thavés de una abertura
de la matriz por medio de un tornillo giratorio.

Figura 3 - 12 Esquema de extrusora

" Toha
I /_ Pelets de plastico r~Polimero fundido /»—- Placa rompedons
— Calefacteres R
/ / , f e cﬂlf'dfo
) / / /

'o.: Ay ) 4 i /
* . ! - — A 7 - - ;

o .

l
Ir— Seccicn de —v-L Seccion de »L Seccicn s

dlimentaticn l compresion dosificadora l

l. Chasis

Se le conoce como chasis a la base de la extrusora y en él se instalan los sistemas de: extrusion
soplalo, y enfriado de pelicula plastica, cuyos componentes son: dado (molde), barril (cafidn),
caja reductora, motor principal, ventilador, y husillo.

II.  Tolva

La tolva es el depdsito de materia prima en donde se colocan los pellets de material plastico
para la d@mentacion continua del extrusor.

Debe tener dimensiones adecuadas para ser completamente funcional, como regla practica el
diametro de salida de la tolva suele ser un ancho equivalente al diametro del tornillo de la
extrusora, y un largo de 1.5 a 2.0 vweekdiametro. Los disefios mal planeados, principalmente

en los angulos de bajada de material, pueden provocar estancamientos de material y paros en la
produccion.

En sistemas de extrusion con mayor grado de automatizacion, se cuenta con sistemas de
transmrte de material desde contenedores hasta la tolva, por medios neumaticos o mecanicos.
Otros equipos auxiliares son los dosificadores de aditivos a la tolva y los imanes o magnetos

para la obstruccion del paso de materiales ferrosos, que puedan daiséloey loiras partes

internas del extrusor.
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Figura 3 - 13: Disefio de Tolvas

Vista superior Yigta superigr

Vista latcral Wisia lateral

Vista isoimétrica Vista isométrica

Fuente: Tecnologia de polimero®. Beltran y A. Marcilla

1. Barril, Canoén o Cilindro

Este consiste en un tubo cilindrico que en su interior alojornillo sin fin (husillo) para
plastificar y extrudir la materia prima. La funcion principal del cafién es la de servir como pared
para que el tornillo muela la materia prima en él, a altas temperaturas a lo largo de toda su
longitud.

El cafion de lasdrusoras esta fabricado generalmente de acero nitrado, el calor del extrusor es
proporcionado por medio de cintas calefactoras (resistencias eléctricas), fabricadas por un
material llamado mica y una platina que proporciona altas temperaturas. La tarapandas
distintas partes del cafidon se regula en el panel de control por medio de los pirdmetros, que se
encargan de la activacion y desactivacion (calentamiesmifriamiento) segun la temperatura

que se pdud.

Figura 3 - 14: Barriles de extrusion

Fuente: Nordson Xaloy

El cafién es calentado en toda su longitud por medio de las resistencias y éstas se colocan en
grupos a lo largo del cafion, por lo general grupos de tres resistencias por cada parte del caion,
pero esto depelera del disefio de la extrusora. En la zona de alimentacion el cafién es
refrigerado por agua en extrusoras grandes para que el material no sea fundido, debido a que
este tramo sirve solamente para impulsar el material s6lido hacia la etapa -den8éefoi

La temperatura de cada parte del cafion se debe graduar de acuerdo al material, velocidad, y
medida de la pelicula.
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La tolerancia tipica entre las hélices del tornillo y el cilindro es dei0@5 mm para un
extrusor nuevo. Tolerancias mayores son amsuen extrusoras usadas; los tornillos
desgastados a veces, aunque no siempre, bajan la produccion por RPM (revoluciones por
minuto).

En algunos disefios, los cafiones en la parte de alimentacién (tolva) llevan ductos, en los cuales
pasa agua continua queantiene una temperatura apropiada, debido a que en esta parte no es
necesario que el material se funda.

En otros disefios los cafiones en toda su trayectoria son enfriados por aire o por agua. En los
disefios de enfriamiento por agua, los canales de enfrilmrestan junto a los elementos de
calentamiento, el agua puede remover con mayor efectividad el calor, que el aire; ambos
sistemas de enfriamiento deben satanios para eliminar impurezas.

Figura 3 - 15: Sistema de Calefacd@n i Enfriamiento del Barril

Fuente: Tecnologia de polimeroM. Beltran y A. Macilla o www.hunéthrai.com

V. Husillo o Tornillo

Es el elemento mecénico responsable de las operaderaimentacion, compresion y bombeo

o dosificacion de la resina. En el extrusor de tornillo, el fluido se mueve por deformacién del
fluido, generandose una presion en sentido opuesto al movimiento. Puede aplicarse en toda la
longitud del vuelo o solamém en areas aisladas del tornillo que son mas susceptibles al
desgaste.

Por esto, es la pieza que en el alto grado determina el éxito de una operacion de extrusion.

Figura 3 - 16: Tornillo para polietileno

Fuente: Tecnologide polimeros M. Beltran y A. Marcilla

Asi, Las secciones y las funciones del husillo son: 1) Seccion de alimentacion, en la cual el
material se mueve desde la puerta de la tolva y se precalienta; 2) seccion de compresion; donde
el polimero adquiere ur@nsistencia liquida, el aire atrapado entre los pelets se extrae de la
fusién y el material se comprime y 3) seccion dosificadora; en la cual se homogeneiza la fusion
y se desarrolla suficiente presion para bombearla a través del orificio del dado.

El didmetro interno del cilindro extrusor fluctGa tipicamente entre 25 a 150 mm. El cilindro es
largo con respecto a su diametro con una relacion L/D usualmente ente 10 y 30. Las relaciones
mas grandes se usan para materiales termoplasticos, mientras quaréssmaak bajos de L/D

son para elastémeros.
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Figura 3 - 17: Detalles de un extrusor de tornillo en el interior del barril

Bamil
L |e—Paso p |
Tomillo oF |

—— Direccion de
fujo de fusidn

Fuente: Tecnologia de polimerobl. Beltran y A. Marcilla

V.  Descripcion del Funcionamiento de una extrsiora

Se describiran los mecanismos por los que tienen lugar las seis funciones que puede realizar
una extrusora; transporte de sélidos, fusion, transporte del fundido, mezclagasifieado y
conformado.

Figura 3 - 18 Zonasde funcionamiento de una extrusora

Alimentacion ! Transicion ! Dosificado

- e B=A p

Fuente: Tecnologia de polimeroM. Beltran y A. Marcilla

V Requerimiento de la zona de Alimentacion

Buscando maximizar la alimentacion de resina a la extrusora y con ello su productividad, el
disefio de los tornillosedextrusion presenta en la zona de alimentacion la mayor profundidad

de canal (mayor volumen), pero constante. En la medida que el material avanza a lo largo de la
zona de alimentacion, comienza a ser compactado y calentado. Dos mecanismos son
responsablesle ese calentamiento. El primero de ellos es debido a los efectos de friccion,
mientras que el segundo es debido a la conduccion de calor desde las bandas de calentamientc
del barril. Se han determinado que de un 80% a 90% del calor transmitido al pglioveene

de los efectos de friccion, o calentamiento por conversion de la energia mecanica.
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V Requerimiento de la Zona de Fusién (compresidn/plastificacion)

El inicio de la fusion evidencia el paso de la resina a la segunda zona del tornillo de extrusion
(zona de fusion). Debido a que durante la fusién del material se produce un incremento de su
densidad aparente, (producto de la reduccion de los intersticios entre particulas sélidas
presentes), en la zona de fusion el tornillo presenta una progresicaiéaddel canal (menor
volumen).

Generalmente el inicio de la fusidn ocurre a poca distancia de la tolva y se extiende hasta
aproximadamente el 580% de la longitud de la extrusora.

Dado que la mayor generacion de calor en el proceso se origina erféeébarrili lecho de
polimerossélido, las primeras trazas de fundido tienden a aparecer en la cercania del barril. La
migracion de material fundido hacia los intersticios hace que el material solido constantemente
se encuentre expuesto a la pared aelilp propiciando asi la formacién de un ciclo: solido
fundido-sélido. Este no logra mantenerse en equilibrio durante un largo tiempo por causa del
aumento de temperatura generada por la friccion, ello hace que finalmente se origine una
pequefa peliculaedfundido que queda, de modo permanente en la parte superior del canal,
cubriendo la interface barril/lecho solido.

A medida que el polimero avanza dentro del tornillo, el lecho sélido se reduce hasta finalmente
perder su integridad desapareciendo eadid de fundido.

La longitud de plastificacion depende de tres factores: el disefio geométrico del tornillo, las
propiedades del material y las condiciones de operacion.

Una vez la masa de polimero se encuentra 100% en estado liquido o fundida, pasa dda z
dosificacion o bombeo.

V Requerimiento de la zona de Dosificacion.

Homogeniza el fundido y alimenta a la boquilla a T y P constante. Generalmente la zona de
dosificacion o bombeo tiene un volumen de canal constante.

Otro pardmetro geométrico de sumgortancia es la tolerancia entre el tornillo y el cilindro

de la extrusora. En el procesamiento de-plgfinas, es usual conseguir tolerancias tornillo
cilindro comprendidas entre 0.00075 pulgadas y 0.002 pulgadas de radio. Tolerancias inferiores
a estdimite (-0.00075) podrian producir un elevado consumo eléctrico por parte del motor;
mientras que tolerancias mayore3,§02) podrian originar mayor tiempo de resistencia de la
resina y con ello causar su degradacion.

La tolerancia entre el tornillo y ellindro resulta un compromiso entre productividad y calidad
del extrusado.
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B. Cabezal y Unidad de Enfriamiento: Seccidn de Soplado de Burbuja

. Molde o dado
El dado distribuye el material plastico para formar un tubo en fo ,%’«l
de pelicula. —_—

Los dados& encuentran de diferentes tamafios en la industria y
se debe a que el tamafio del mismo da la relacion de soplado (i
desea obtener y el tantile pelicula que se fabricara. !_ :

En la manufactura de bobina plastica, la pelicula que sale «

abertura dl dado es soplada en forma de cilindro hueco, el cual §
adelante es aplastado por rodillos de presién, luego de una dis:
recorrida libremente para lograr un buen enfriamiento y evitar
la pelicub se pegue.

e

La presion de estos rodillos permitamtener un volumen constan
de aire dentro del tubo, el cual es introducido a través del ma
del dado. Una vez que el tubo ha sido formado, no se necesit: B
aire exterior para mantenerlo estable, siempre y cuando no se permlta el escape dedore rete

_g
] ® .‘

- : ':EA' ;A"
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Como se muestra en la figura, el diametro de la burbuja es siempre mayor que el diametro del
dado. El didmetro de la burbuja dividido el didmetro del dado da como resultado la relacién de
soplado.

Figura 3 - 19: Film tubular soplado de Polietileno y sus divisiones
v
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a. Relacion de soplado = didmetro de la burbuja / diametro del dado

El didmetro de la burbuja no se debe confundir con el ancho total de la pelicula que se medira
en la bobina. El ancho de esta wtdle de pelicula es 1.57 veces el diametro de la burbuja.

Y de esto se concluye, que el ancho total de la pelicula es:
1 40 p ¢S EUI RAGDA AR AT AABé D1 AAT
Al sustituir la relacién de soplado se deduce que:
1 40 pw ¢S EUI A&HAA@F EU' ,&@.Cﬂlo,(?éOEA
$SEUI ABDAAI
1 40pg$EUI RAOWOOAODEA

Al despejar se obtiene que:

U 140
2A1T AABE DI A17dmlc§($EU|, REDA A |

b. Relacion de adelgazamiento

Mide la reduccion del espesor en la resina fundida después de ser soplada. Esta definida por la
siguiente relacion:

T AERA AGUASIAAT
%OD AOA DAT pRAII AABE DI AAT
Asi, unarelaciée soplado alta implica un mayor adelgazamiento de las paredes de la burbuja
y una orientacion en sentido transversal de las moléculas, como resultado de soplar la burbuja
para dar lugar a un diametro mucho mayor que el del cabezal. Una relacion deaatelya

alta dara lugar a un mayor adelgazamiento de las paredes y una orientacion en sentido maquina
debido a que se esta tirando de la resina fundida a mayor velocidad de la que sale del cabezal.

2!

c. Comportamiento del polimero a la salida del Dado

El materal sale de la boquilla en estado fundido, pero conforme asciende se enfria, gracias a la
corriente de aire que circula por el exteri
la orientacion en las dos direcciones, axial y longitudinal. Elgpdatsolidificacion se suele
apreciar facilmente debido a la pérdida de transparencia del material al pasar del estado amorfo
al cristalino o semicristalino.

A este proceso se | e conoce como fAestabiliz
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Figura 3 - 20: Perfil de enfriamiento de la burbuja en la zona de estabilizacion
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La orientacién biaxial confiere muy buenas propiedades mecanicas si se comparan con las
obtenidas en el proceso de rodillos frios donde sélo existe orientacion en oo@mulire

Si se mira detenidamente el proceso resulta extrafio, en principio, que mientras que el material
permanece en estado fundido la burbuja no se rompa (se trata de un material fundido, fluyendo
en una capa muy delgada, y sobre el que se aplican gesfdeszos). La respuesta esta en el

tipo de esfuerzos al que el fundido es sometido.

Hasta ahora hemos hablado de esfuerzos en cizalla, ante los cuales la mayoria de los plasticos
se comportan reduciendo su viscosidad (pseudoplasticos). En este caielase que actian
sobre el material son perpendiculares (de traccion) al material.

Ante un esfuerzo de este tipo los polimeros desarrollan una viscosidad que suele ser 3 veces
superior a su valor cuando el esfuerzo es aplicado tangencialmente y queose @omo
viscosidad extensional. La viscosidad extensional ademas se mantiene constante para la
mayoria de los polimeros al aumentar el esfuerzo de traccion aplicado. A este comportamiento
se le conoce como Troutoniano, y seria el equivalente al commenta Newtoniano en el

caso de esfuerzos en cizalla. En algunos casos como ocurre con el polietileno, que generalmente
se emplea en estos procesos, la viscosidad aumenta al aumentar el esfuerzo de traccion aplicado
con lo que si en alguna zona la capardeerial es mas fina, el esfuerzo (fuerza/seccion) sera
mayor, por lo que la viscosidad del material en esa zona aumentard, contribuyendo a |
estabilizacién de la burbuja.

d. Dado- Moldes

A los moldes también se les conoce con el nombre de dados (diésh como cabeza de
soplado de pelicula, su funcién es la de moldear la mezcla luego de ser molida y fundida por el
tornillo extrusor y el barril; a través de una abertura anular angosta. Este proceso en el cual se
moldea la mezcla debe ser realizado ldeemperfecciones y a una temperatura aceptable para
gue ésta no se degrade por exceso de temperatura.

En el disefio de un cabezal, se observa la inconveniencia de tener flujos totalmente
longitudinales, ya que las partes sélidas que dividen el paso tilahg que son inevitables

en el ensamble del cabezal, pueden producir lineas de union o soldadura visibles a la salida del
cabezal.
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Este defecto puede ser eliminado al practicar ranuras helicoidales en el cuerpo del mandril o
parte central del cabezahls ranuras promueven un efecto de movimiento lateral del material,
gue en conjunto con el movimiento ascendente longitudinal, provoca el desvanecimiento de
cualquier defecto por la presencia de objetos estaticos previos y, por consiguiente, homogeneiza
la salida del material por el cabezal.

Figura 3 - 21: Flujos Helicoidales

SECTION

En la industria se conocen tres tipos de dados de soplado: los de tipo arafia, eje espiral y
alimentacion lateral.

i. Dado tipo arafia

Es el méas utilizaden la industria, el término arafia se deriva del anillo de soporte con
elementos radiales (patas de arafia) que conectan con el eje y el componente interno sélidamente
al cuerpo del dado.

La arafia o llamada también placa de contencién, divide la mezcla porto tiempo, pero
ocasiona que aparezcan lineas de soldadura. Estas deben ser eliminadas usando un dispositive
de engrase que provoque que el eje principal del chorro sea envuelto en una forma circular al
ser desviado el flujo de la mezcla. La ventagaedte tipo de dado se observa en el tipo de
alimentacion del eje, y esto colabora para una mejor distribucion uniforme de la mezcla a la
salida del dado. Estos dados se utilizan cuando es necesario obtener tolerancias de densidac
estrechas.

Figura 3 - 22: Dado tipo arafia

Fuente www. etakunststofftechnologie.de
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ii. El dado de eje espiral

Es la forma de construccién que en la actualidad favorece mas las operaciones de alt
rendimiento. La mezcla es alimentada hacia el dado y luego a través de canales radiales al eje
espiral. Las dimensiones de la espiral se eligen para proporcionar una mejor distribucion de la
mezcla a lo largo de toda su longitud, la cual es tan unifoom® sea posible, un dado de eje
espiral para polietileno de alta densidad se reconoce por ser mas alto que el de baja densidad,
lo que significa que el de alta densidad tiene mas espirales.

Figura 3 - 23: Dado tipo espiral
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. Ventilador

El ventilador es el encargado de forzar aire para enfriar la pelicula plastica y solidificarla, a
través del anillo de enfriamiento, cuando ésta comiarsadir en forma de tubo cilindrico del

dado. Esta mezcla que sale del dado es enfriada en su estado termoplastico para lograr que se
solidifique y proporcionar las dimensiones finales.

El proceso de deformacién se detiene en la linea de enfriamientmaaaturre la alteracion
del plastico a estado solido.

El aire que refresca la pelicula sale del anillo de enfriamiento, el cual esta montado directamente
en la salida del dado, la graduacién optima de flujo de aire en el anillo puede ser lograda
solamerg experimentando, debido a la variacion de la temperatura ambiente.

Los anillos de enfriamiento mas utilizados en la actualidad, casi sin excepcion emplean el
sistema de laberinto con disefio de camaras de presion de una o de dos estaciones.

El anillo de efriamiento cumple con las siguientes funciones:

9 Llevar el material fundido al estado solido,
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i Estabilizar a la burbuja en diametro y forma circular,
1 Reducir la altura de la burbuja,

1 En ciertos casos, proporcionar claridad a la pelicula, deteniendo ddizaistn del
polimero,

1 Mejorar la productividad.
Las variables a controlar para llegar al mejor enfriamiento de la pelicula son:
V Volumen del aire
V Velocidad del aire
V Direccion del aire
V Temperatura del aire

En algunos casos se utiliza aire frio en vez tieartaire forzado ya que el enfriamiento difiere
del tipo de pelicula, este enfriamiento se basa en un sistema de refrigeracion que se conecta al
anillo de enfriamiento mediante ductos.

El sistema de enfriamiento permite que la pelicula de polietilenserfdoquee durante el
recorrido del dado, hasta el rodillo de estiramiento; ademas influye en la calidad de la pelicula.

La utilizacion de aire enfriado por algun sistema de refrigeracion proporciona una mejora en el
rendimiento y conduce a una mejor bgtdad en el proceso de enfriamiento, ya que no se
incluye la variacion de temperaturas durante el dia y la noche, esto contribuye a la constancia
de las promdades de la pelicula plastica.

Figura 3 - 24: Anillo de enfriamiento
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Fuente Lung Meng MachinerZO., LTD. Operation manual blow film machimeodelLM/AB-25MI

Los anillos de doble labio permiten mas control sobre el volumen y velocidad de los chorros

de aire de enfriamiento. El labio de enfriamiento superior debgeétar grandes volimenes

de aire, en lo posible en flujo paralelo a la superficie de la burbuja para continuar el proceso de
enfriamiento. Adicionalmente a los labios duales, los anillos de aire pueden emplear otros

dispositivos tales como chimenea o cémde arco para redirigir el flujo de aire a lo largo de

la superficie de la burbuja, incrementando la eficiencia de enfriamiento.
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Figura 3 - 25: Anillos de doble labio

. Labio Superior

Labio Inferior

[l. Unidades de Calibracion

Las unidades de calibraciéndispositivos que controlan el diametro de la burbuja se requieren
cuando se trabaja con la opcién de enfriamiento interno.

Estas unidades constan de pequefios rodillos soportados por ejes curvos dispuestos alrededol
de la burbuja y mantienen constanteradas dimensiones de ésta.

Adicionalmente, un sensor de didmetro colocado justo arriba de la linea de enfriamiento, manda
una sefal para aumentar o reducir el volumen de aire; con ellos se puede lograr diferencia de
0.2 mm en el diametro.

Una ventaja mésedla circulacion interna de aire es la reduccion de la tendencia de la pelicula
a adherirse o bloquearse internamente, gracias a la remocion de ciertos volatiles emitidos por
el polimero caliente.

En los equipos sin enfriamiento interno, debido a querdzal de aire en el interior de la
burbuja es constante, generalmente no requieren mas ajustes ocasionales de introduccién o
extraccion de aire, para llevar la pelicula nuevamente a las dimensiones especificas. En este
caso, las variaciones en la temperatambiente a los largo del dia, pueden provocar ligeras
variaciones en el diametro.

Cuando un mayor control de dimensiones sea requerido, se puede usar la unidad o canasta de
calibracion.

Ortega, Felipe Manuel Berén, Jesus Maria Paginas3
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Figura 3 - 26: Sistema de Calilvacion

Fuente:www.drjosephinc.com

C. Torre estabilizadora

Es la encargada de estabilizar el tubo cilindrico de plastico cuando sale del dado, la altitud de
la torre esta disefiada para darle tiempo al aire qaalshhnillo de enfriamiento a enfriar la
pelicula, para que cuando ésta pase a los rodillos de presidén no tienda a pegarse; pero también
el aire del medio ambiente colabora al enfriamiento, esta formada por ventiladores (en algunos
disefios) y persiana.

Los ventiladores van montados en la persiana uno de cada lado y su funcién es la de producir
aire forzado para ayudar al aire que sale del anillo de enfriamiento a enfriar el tubo plastico,
previo a que ingrese a los rodillos de presion.

La persiana esté febada de madera y su funcién es la de comenzar el proceso de aplanamiento
lentamente, previo a que la tela pase por los rodillos de presion; ademas, estabiliza el tubo
cilindrico de polietileno.

Figura 3 - 27: Torre estabilizadora
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D. Unidad de Tiro: Equipo de moldeo v estirado

Moldeo se le denomina al proceso en el cual la pelicula pasa de ser un tubo cilindrico hueco, a
una tela plastica tubular, a travésl recorrido que realiza desde la persiana hasta que es
enrollada en forma de bobina.

La principal funcién del moldeo y estirado es mantener la tension en la pelicula.

El equipo de moldeo y estirado recibe la pelicula y la aleja del cabezal, y deldanillo
enfriamiento. Esté equipo consiste en un par de cilindros o rodillos que jalan la tela, la aplana
y luego la retorna nuevamente al nivel del molde pasando por una cierta cantidad de rodillos
gue eliminan las arrugas, para ser enrollada finalmentd por®binado.

Figura 3 - 28: Partes de una torre estabilizadora con su equipo de moldeo y estirado.
81 '

L\
Fuente: Lung Meng Machinery CO., LTD. Operation manual blow film machine model L25/MB

La primera parte de la unidad detgue tiene contacto con la pelicula es el marco de colapsado
que tiene la funcion de:

V Llevar a la pelicula en forma de burbuja a una forma plana por medio de una
disminucién constante del area de paso

V Evitar que durante el colapsado de la burbuja sedomfiegues o arrugas.

El marco de colapsado puede fabricarse de diversos materiales que van desde tiras de madere
hasta rodillos de aluminio u otros metales. Los parametros principales para el buen desempefio
de la unidad de colapsado es la friccidn elatneelicula, el marco y los angulos de colapsado

de la burbuja.

En los rodillos de tiro, normalmente uno es de acero y recibe movimiento por medio de un
motor; el otro es de metal cubierto de caucho elastico.

Los rodillos se encuentran sometidos a preg@medio de aire comprimido o0 mecanicamente

por tornillos de presion, esta presion debe ser adecuada ya que si es demasiada la tela tubular
tendera a pegarse, y si por el contrario es muy poca el aire que se encuentra en el interior del

cilindro plasticopara las dimensiones requeridas, tendera a escaparse; ocasionando produccion

defectuosa y producira arrugas en la tela.
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A la velocidad de los rodillos se le conoce como velocidad de tiraje y esta determinada por el
espesor o calibre de la pelicula. Cuatadeelocidad de tiraje es lo bastante rapida se obtiene
pelicula mas delgada, y cuando la velocidad de tiraje es lenta, se obtienen peliculas mas gruesas.
para mantener el espesor de la pelicula constante, se debe mantener la velocidad constante.

E. Unidad de Bobinado

El embobinado es el encargado de enrollar la pelicula plastica en un nicleo o tubo ajustado
sobre un eje de acero desmontable; estos ndcleos generalmente son de cartdn o PVC. Sus
longitudes y diametros dependeran de la produccion que se deseer aben funcidén de las
necesidades a cubrir.

l. Embobinado de Contacto

En el embobinado de contacto, el eje que porta el nicleo sobre el cual se enrollara la bobina,
llamado rodillo de pelicula, no esta motorizado, pero gira por la transmisién del mowideent

otro rodillo (sobre el cual se recarga) que si cuenta con un motor accionado llamado rodillo de
contacto. El rodillo de contacto es fijo y puede estar cromado o recubierto con hule, mientras
que el rodillo de pelicula no tiene un eje fijo y se muebeesun riel curvado que mantiene la
presion constante entre los rodillos. Este tipo de embobinado es el de mayor uso en las lineas
de pelicula soplada. Sus ventajas son: Simplicidad de operacion y economia. Desventajas: So6lo
produce bobinas apretadas gnie dificultad para producir rollos de pelicula angosta de gran
longitud.

Il. Embobinado Central

En el embobinado central, el rodillo de la pelicula estd motorizado, varia de velocidad al
incrementarse el diametro de la bobina, asi como varia el torque garener constante la
tensidén en el producto. Todas estas variaciones son controladas por PC. El uso de sistemas
computarizados vuelve al enrollado central costoso, y en cierta forma, mas complicado de
manejar en comparacién con el embobinado de contantce EBs ventajas del sistema de
embobinado central esta la produccién de bobinas de baja tensién de enrollado, que reduce la
sensibilidad de los rollos al encogimiento pestollado.

Figura 3 - 29:

Bobinadora central de doblerodillo

1- radillos de guiz

| 2-rodillo de tension
3-rodillos de tren y
enfriamienta
4- rodillos pegantes de
|

tren
5. almacén de barras
enrolladoras
B- radillo de cantacta
7- barra enrolladora
6 brazo basculante
9- alfornbrz de
seguridad
10- retiro de la barra
enrolladora
11- introduccion de la
barra enrolladora
12- cuadro de control
eléctrico

Fuente:www.tecnologiadelosplasticos.blogspot.com.ar
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Figura 3 - 30: Cuchillas para Corte de Blown Film

Fuente: www.maxcessintl.com

3.6. Descripciéndel proceso productivo

De esta manera, ya definidas las materias primas y la tecnologia mas conveniente para poder
obtener las bolsas para envases tipo bag in box, pasaremos a explicar cada una de las partes de
proceso productivo necesarias para coacrmtproyecto de interés.

Figura 3 - 31: Diagrama de Flujo para la produccion de bolsas BiB
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V4

CONTROL DE CALIDAD)

3.6.1. Recepcion de la Materia Prima

La recepcion de materia prima se realiza usando un autoelevador para bajar la carga y llevarla
haga el depdsito de materia prima hasta su posterior utilizacion. Los pallets de pellets vienen
de 55 bolsas de 25 kg c/u siendo el total de 1375 kg por pallet.

3.6.2. Almacenamiento

El depodsito de materia prima debe cumplir con algunos requisitos, como estgidprdeelas
condiciones climaticas, a temperatura ambiente y estar ordenado segun el tipo de material.
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3.6.3. Preparacion de la receta y mezclado

Se trasladan las materias primas desde el depdsito de insumos hasta el sector de extrusion y
soplado para su pesajaezclado y volcado a las tolvas de las extrusoras correspondientes.

El sistema de dosificacion, de la mezcla de materia prima en funcién a la formula determinada
anteriormente, se realizara en forma manual, agregando a la tolva directamente, ésta a su v
se realizara en funcion a las normas de seguridad e higiene preestablecidas.

A continuacién se hara una descripcion de los tipos y cantidades de materias primas necesarias
para obtener 1 (uno) m2 de pelicula, tanto monocapa como multicapa. Cabeqaelararse
realizara la descripcidn inversa, es decir, tratar de definir la cantidad de m2 que se podrian
obtener con 1 (uno) kg de materia prima, ya que seria una labor ardua con la cual no se llegaria
a ningun tipo de conclusion util porque no solo teoeios peliculas, sino que ademas, estas
peliculas estan conformadas por capas, las cuales son de distintos materiales y de distintos pesc
especificos.

3.6.3.1.Pelicula Monocapa

Condiciones:
A Espesor de peliculz45nmm
A Area: 1 m2
A Especificaciones de los proveedore las materias primas.

Tabla 3 - 9: Preparacion para extrusora de pelicula monocapa

Componente |Material |Proporcion % en Peso |Peso de Materias primas (gr
Carga PELBD |91,75 38,067
Estabilizante | -------- 2,5 1,037
Antibloqueo | -------- 1,5 0,622
Antiestaticos | -------- 4,25 1,763
Total |  -------- 100 41,490

Fuente: Elaboracion Propia

" Fuente: Especificaciones Técnicas de Envasado de Vino étaBitk(Shea y Frédéug Vimontg VITOP)
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3.6.3.2.Pelicula Multicapa

Condiciones:

A Espesor de pelict#a90 mm
0 1 Capa de PEBD Espesor: 33m
o 2 Capa Adhesivd Espesor: 9mm
o 3 Capa de BarrefiaEspesor: 6rm
0 4 Capa Adhesivd Espesor: 9rm
o 5 Capa de PEBD Espesor: 33m
A Area: 1 m2

A Especificaciones de los proveedores de las materias primas.

Tabla 3- 10: Preparacion para extrusoras de capas de pelicula multicapa

- .
Extrusora Componente | Material Proporcion % Peso. de Materias
en Peso Primas (gr)
Carga PEBD |91,7 27,840
1- Capa de PEBD Estgblllzante ------- 2,5 0,759
Antibloqueo | ------- 1,5 0,455
Antiestaticos |- 4,25 1,290
2- Capade Adhesivg Adhesivo |- 100 8,622
3 - Capa de Barrera | Barrera EVOH |100 7,140
4 - Capa de Adhesivd Adhesivo |- 100 8,622
Carga PEBD |91,7 27,840
5- Capa de PEBD Estgblllzante ------- 2,5 0,759
Antibloqueo | ------- 1,5 0,455
Antiestaticos |- 4,25 1,290
Proporcion % en Carga + Aditivos | ------- 73,4 60,720
0 .
peso de Pelicula Adhesivo |- 20,0 17,244
Barrera = |- 6,6 7,140
Total |  ------- 100 85,074

Fuente: Elaboracion Propia

8 Fuente: Especificaciones Técnicas de Envasado de Vino étaBitk(Shea y Frédérique Vimani¥ITOP)
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Tabla 3- 11: Cantidad necesaria de cda componente para producir 1 m2 de pelicula
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multicapa
Material | Proporcion % en

Componente Peso Peso de Materias Primas (gr
Carga PEBD 65,45 55,680
Estabilizante |- 1,78 1,518
Antibloqueo | 1,07 0,911
Antiestatico |- 3,03 2,581
Adhesvo | 20,27 17,244
Barrera EVOH 8,39 7,140

Total| -——— 100,00 85,074

Fuente: Elaboracion Propia

3.6.3.3.Cantidad Total de materia prima necesaria

En funcidn a la receta anterior, para producir 1 m2 de pelicula (Monocapa + Multicapa), seran

necesariakas siguientes cantidades de materias primas:

Tabla 3- 12 cantidades necesarias de materia prima para producir 1 m2 de pelicula

Proporcién % en Peso de Materias Primas
Componente | Material Peso (gn)
Carga PELBD |30,08 38,067
Carga PEBD |43,99 55,680
Estabilizante =~ |---—---- 2,02 2,555
Antibloqueo |- 1,21 1,533
Antiestdticos  |-------- 3,43 4,344
Adhesivo @ |-------- 13,62 17,244
Barrera EVOH |5,64 7,140
Total | -------- 100,00 126,564
Fuente: Elaboracion propia
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3.6.4.1.0btencion de las peliculas

Una vez mezclada la materia prima, se procede a colocar cada mezcla en die tohkn
extrusora correspondiente. De esta manera, se trabaja con dos unidades de produccion de
peliculas en paralelo, una con una sola extrusora, obteniendo la pelicula monocapa de PELBD,
y otra con cinco extrusoras, obteniendo la pelicula multicapa de
PEBD/Adhesivo/EVOH/Adhesivo/PEBD.

3.6.4.1.1Pelicula Monocapa

La unidad de produccion de pelicula monocapa se compone de una sola extrusora (para
PELBD) y una unidad de soplado correspondiente.

Cabe aclarar, que debido a caracteristicas propias de la confecciatadotaas, la burbuja

una vez aplanada es cortada en sus laterales, de modo tal que se puedan obtener dos pelicula
continuas, las cuales son posteriormente bobinadas en un mismo rollo como se puede observar
a continuacion:

Figura 3 - 33: Esquema de unidad de obtencién de pelicula monocapa

[ITTNATAI

Fuente:www.andexport.com

3.6.4.1.2Pelicula Multicapa

La unidad de produccion de pelicula multicapa se compone de cinco extrusoras (para
PEBD/Adhesivo/EVOH/Ahesivo/PEBD), de las cuales dos pares son iguales, y de la unidad
de soplado correspondiente.
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Figura 3 - 34: Disposicion de extrusoras para la obtencion de pelicula de cinco capas
(vista superior)

Fuente:www.andexport.com

Ademas, debido a caracteristicas propias de la confeccionadora de bolsas, la pelicula multicapa
a producir debe ser cortada en sus laterales para poder obtener dos bobinas de pelicula en
paralelo y por separado, corse muestra en la siguiente figura:

Figura 3 - 35: Diagrama de unidad para obtencién de pelicula multicapa

S

Fuente:www.andexport.com
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3.6.4.2.Confeccion de las bolsas

Una vez obtenidasas cuatro peliculas en forma de tres bobinas (dos bobinas de pelicula
multicapa y una bobina con dos peliculas monocapa), se procede a realizar la confeccién de la
bolsa para envases tipo bag in box.

De esta manera, se colocan las tres bobinas o rollizsaamfeccionadora, la cual en forma
automatica y siguiendo una serie de pasos, nos permite obtener en forma continuas un nimero
determinado de bolsas, las cuales estaran compuestas por cuatro peliculas (dos peliculas
multicapa y dos peliculas monocapa)gollete y la valvula o grifo Vitop.

A continuacién sdarepresentado en forngaficala composicion general de una maquina
confeccionadora de bolsas. Cabe aclarar que el diagraneaeaizado para la obtencion de

una bolsa por vez para la mejor gmension del proceso de confeccion, sin embargo, se
analizara mas adelante la cantidad de bolsas a producir al mismo tiempo, de acuerdo a las
necesidades.

Figura 3 - 36: Confeccionadora de bolsas para envases tipo Bag in Box

Pelicula A y Pelicula C: PEBD/Adhesivo/EVOH/Adhesivo
Pelicula B: PELBD

Pelicula Simple
[:Pelicula Doble: Monocapa + Multicapa

Fuente: Elaboracion propia

Para la manufactura de la bolsa se utiliza una confeccionadora industrial automatica, en este
tipo de maquina, se cargan tres bobinas: una bobina con dos peliculas monocapa(B) en el centro
(las cuales han sido obtenidas mediahtmrte de los laterales de la pelicula tubular monocapa

o burbuja y enrollados en una misma bobina (D)), y dos bobinas con una pelicula multicapa
cada una en la parte superior (A) e inferior(C). El objetivo es que en el interior de la bolsa quede
la pdicula monocapa, la cual estara en contacto directo con le vino, y que en el exterior se
encuentre la pelicula multicapa, la cual proporcionara la resistencia al envase y la barrera a los
gases, olores y sabores.

A medida que se desenrollan las bobinagpdlicula multicapa (A) se unen con una de las
peliculas monocapa (BD), para su posterior perforacion (E), en donde ira colocado el gollete,
el cual sera soldado a las dos peliculas (monocapa y multicapa)(F). Luego de tener el gollete
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soldado a las pilulas, se adicionan las otras dos peliculas restantes (Monocapia deyB
Multicapa C), para poder conformar la cara opuesta de la bolsa (G). Posteriormente las cuatro
peliculas pasan a la etapa de soldado en forma longitudinal (H) y en forma trar(fversal
posteriormente se coloca la valvula vitop (J) hasta la primer posicion dentro del gollete, de
manera que pueda ser retirada luego para el llenado de la bolsa.

Por ultimo, dependiendo de los requerimientos de los cliente (maquina de llenado enanual
automética), se realiza el corte transversal conformando la bolsa terminada (K), la cual pasa a
la etapa de empaque (L).

3.6.5. Empaque

De acuerdo a las necesidades de los clientes, ya sea que estos cuenten con una envasadol
continua, semicontinua o discontmule la confeccionadora pueden obtenerse las bolsas sin
cortar, formando una larga cinta de bolsas (para envasadora automatica), o bien obtener las
bolsas cortadas por unidad (para envasadoras discontinuas). De todas maneras, el empaque e
similar y consste en cajas de 3@escientasbolsas cada una.

Figura 3 - 37: Llenadoras manual y automaticas de vino en BiB

3.6.6. Almacenamiento

Los paquetes con las bolsas son paletizados y pasan al almacén para ser posteriormente
envias a los clientes.
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3.6.7. Control de Calidad

Dentro de los pardmetros que se manejan en la empresa para permitir, un buen control de calidad
del producto, se debe tener en cuenta unas series de analisis para mantener variables y pode
controladas, llevando umgistro de las mismas y de esta manera poder producir productos lo
mas homogéneos y uniformes posibles, para el cliente.

3.6.7.1.Resistencia a la torsion. Flex Cracking

Consiste en colocar una probeta de film en un dispositivo, el cual posee dos mordazas que gir
en sentido contrario.

Unidad de medida empleada: Numero de agujeros por m2 después de x flexiones.

Fuente: INV

3.6.7.2.Resistencia a perforacion

Muchas veces medida por la resistencia de la pelicula a la penetracion por un objeto punzante.

Unidad de medidampleada: en Newtons/nim kgf/mnf.

—

Fuente: INV

3.6.7.3.Grado de elasticidad del film.

Medida de la tension que se puede aplicar a la pelicula (estirandola) antes de la rotura o
deformacion permanente.

Unidad de medida empleada: en Newtonsmm

i

Fuente: INV

3.6.7.4.Elongacion

Unidad de medida empleada: el % de aumento en longitud de la pelicula antes de la ruptura, en
la direccion de maquina y perpendicular a la maquina.

I

Fuente: INV
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3.6.7.5.Resistencia a la delaminacién

Mide la fuerza necesaria para separar dos capasfde l@aminado.

Unidad de medida empleada: Newton

—_—

Fuente: INV

3.6.7.6.Tasa de permeabilidad a los gases de la pelicula barrera

Aunque la tasa de permeabilidad al Jgidede medirse, es necesario eg@rticularmente

atento a las tasas de transmision de oxigeno (TTO) especialmente para un producto sensible
como el vino. Incluso si los resultados de las medidas de permeabilidad de oxigeno, no permiten
predecir la duracion de la conservacion del virsta énedida surge siendo un importante
parametro para el control de calidad. Existe una fuerte correlacion positiva entre la temperatura
ylaTTO.

Unidad de medida empleada: &m?/dia, °C y % HR; expresado en 21% o 100% ¢de O

z N2+0:
Fuente: INV

3.6.7.7.Transmision devapor de agua

Hay una fuerte correlacion positiva entre la temperatura y la tasa de permeabilidad del vapor
de agua.

Unidad de medida empleada¥m? dia, °C, %HR, expresado en 100% ¢©H

Tabla 3- 13 Transmision aceptablede O2 y H20 seqgun tipo de alimento o bebida

8 z . Max. ganancia Max. ganancia o pérdida
F1po de alimento o betida aceptable de O, (ppm) aceptable de H,O (%)
Leche, carnes, pescado 1-5 3% de pérdida
o aves enlatadas
Cerveza y vinos 1-5 3% de pérdida (20%
de pérdida de CO,)

Fuente: EVAL Company of America
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3.6.7.8.Flexibilidad de la pelicula

La flexibilidad de la pelicula puede tener un impacto sobre su resistencia de agrietamiento por
flexion, asi como sobre el rendimiento en la linedlenado y en el vaciado de las ultimas
copas de vino por el cliente.

Unidad de medida empleada: Unidades de rigidez utilizando un verificador de rigidez de alta
precision.

==
\

Pinza

Film

P = Presion
sobre el film z = ylx

Rigidez = P/z

Fuente: INV

3.6.7.9.Dimensiones de la Bolsa

Realizar mediciones de la bolsa para doorar las dimensiones establecidas para la misma en
proceso. Las dimensiones a tener en cuenta son:

A: Longitud interior, entre los bordes interiores de las soldaduras.

B: Anchura interior, entre los bordes interiores de las soldaduras.

C: Distancia entrel centro del gollete y el borde interior de la soldadura (por la longitud).
D: Longitud entre el centro del gollete y el borde interior de la soldadura (por la anchura).

Unidad de medida empleada: mm

A
B
1@
C
Fuente: INV
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3.6.7.10. Orientacion del grifo

Se debe orientar el grifo en el buen sentido para facilitar su uso por el consumidor final y
también en ocasiones segun la maquina de llenado. Habitualmente se sefiala esta orientacion
siguiendo lasgujas de un reloj: los grifos suelen estar orientados a las 12hs o a las 6hs.

Unidad de medida empleada: Posicion de las agujas de un reloj.

Fuente: INV

3.6.7.11. Tasa de permeabilidad al oxigeno (gas/liquido)

Medida de permeabilidad del gas del conjunto debsa basada en los cambios observados
del nivel de oxigeno disuelto, realizados con agua desoxigenada (mas a veces alcohol)
utilizando detectores quimicos u opticos.

Unidad e medida empleada: x ppm/dia.

Fuente: INV

3.6.7.12. Resistencia a las soldaduras

Unidad @& medida empleada: en g/mm (resistencia a despegado) o kpa (cuando se realiza prueba
de estallido con aire comprimido).
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3.6.7.13. Resistencia al estallido de la bolsa llenada con agua

Unidad de medida empleada: nimero de bolsas (llenadas con agua) que estalienaduna
caida de x metros, y n veces, sin su caja.

¥ T
f ||' il

- §
ol I, |
Fuente: INV
3.6.7.14. Higiene microbioldgica de bolsas vacias.

Bolsas vacias (como el o vino o el entorno de llenado) no son estériles generalmente 100%,

no obstante en el caso del vino es indispensable mantener las levaduras y bacterias
potencialmente nocivas en un nivel inferior a los aceptables.

Unidad de medidas empleadas: nimerosideoorganismos especificos/€ate pelicula.

Fuente: INV

3.6.7.15. Contaminacién con particulas

Ausencia de material extrafio en la bolsa (al margen de microorganismos).

Se trabaja en un ambiente aislado, con sistema de ventilaciébn controlada, y un control

exhaustivo del ingreso de operarios (los operarios deben utilizar vestuario especificos), y de
materiales al sector.

Unidad de medida empleada: conteo visual o de cuerpo extrafios/cm
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3.7.Especificacion de la Tecnologiaé&ecionada

A continuacion se realizard una breve descripcion de los equipos y herramientas necesarias para
poder llevar a cabo el proyecto de igter

3.7.1. Unidades de btenciéon de Peliculas

3.7.1.1.Pelicula Monocapa

Figura 3 - 38: Unidad de pelicula monocapa modelo VM/HI-45EZ
LINEA DE EXTRUSION DE POLIETILENO DE ALTA, BAJA Y BAJA LINEAL

DENSIDAD
ESPECIFICACIONES

MATERIAL TRABAIABLE PEBD, PEAD, PEBDL
ANCHO DEL PLIEGO 300 MM - ED0 MM

AD: 0.009 - 0.05 MM ; BD:
ESPESOR DEL PLIEGO i dind

AD: 30-45 KLGS/HR ; BD:
PRODUCCION [HR) 0-30KLGSHR
EXTRUSORES 1[ BASE AL PIS0)
DIAMETRO DELTORNILLO 45 MM
RATIO L/D DELTORNILLO 30:01:00
MATERIAL DEL BARRILY -~
TORNILLO
CIILINDRO DE ENFRIAMIENTO  |370W x 2
MOTOR PRINCIPAL 15 KW
CONTROLES DETEMPERATURA |3 POR BARRIL
CONSUMO PROMEDIO 18 KW

TIPO DE DADO

TAMARIO DE DADO BAJA 100/120 MM ; ALTA

60/80 MM
CONTROLES DETEMPERATURA |3
ANILLO DE AIRE 1
SOPLADOR DE AIRE 1 5KW
ESTABILIZADO 2

UNIDAD DE ARRASTRE
165MNM DIA. X 650 MM

TAMARO DE RODILLOS

(LARGOD)

ANCHO EFECTIVO E0OMM
VELOCIDAD DE ARRASTRE 10-100 MT/MIN
MOTOR DE ARRASTRE D.75KW

UNIDAD DE EMBOBIN ADO
TIPO DE EMBOBINADO FRICCION DE SUPERFICIE
MOTOR DE EMBOBINADO EN_N
VELOCIDAD DEEMBOBINADD  |10-100 MT/MIN

DIMENSIONES

DIMENSIONES TOTALES 5.0%2.0X45M

INDEFEMDIENTE,

C/INSTRUMENTOS DE

OFERACION,

AMPERIMETROS, ETC.
EQUIPO OPCIONAL

AUTOALIMENTADOR

TRATADOR DE CORONA

CABEZAL GIRATORIO

COMPRESOR DE AIRE

CANMBIA MALLA MECANICO

PANEL DE CONTROL

Fuente:www.asianmachineryusa.com
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3.7.1.2.Pelicula Multicapa

Figura 3 - 39: Unidad de pelicula multicapa modelo MD 3LA50
COEXTRUSORA DE 5 CAPAS

Parametros Técnlcos
Modelo MD 3LASD
Material Aplicable LDPE, LLDPE,
MLLDPE, EVA
Altura méxima de la pelicula {[mm} 1200
Espesarde la pelicula [mm) LD: 0,02-0,15
Capaddad méxima de extrusidn 120
(LD) {kefhr)
Unidad de Extrusidn
Caja de engranajes 146/173/146
Diametro del husillo {mm) 50/55/50
Reladdn LD del husillo 30.1
Material del husillo 38 CRMOLALA
Material del Cilindro 3B CRMOLALA
Ventilador de refrigeracidn del
dlindra STON X 2% 3
Contral de tempe ratura del 33
dlindro {zona)
Energla del motaor prindpal (KW) 15/22/15
Cabezal de extrusion
Tamaho del molde {mm) LD: @ 2504300
Modo de rotadén Horizontal de 360°
Cambilador de malla control rnanual
rapido
Control de te mpe ratura (zona) 4
Anillo de alre -
Ventilador de refrigeracion (kW) G5
Unidad de traccddn
Tamafio del rodillo { mm) 1651300
Potencia de tracddn del motor 15
{kw)
Veloddad de tracddn {mfmin) G5.60
Unidad de Saplada
Con fresadora simple
y PLC Panasonic,
Tipa de soplador rodillo de sustitucidn
automdtica
Anchura del rodillo {mm) 1300
Energla del motar sopladar (KW) 15
Veloddad de soplada [mfmin} G5.6D
Alimentadén de energla 380V, G0Hz, 3fases
Tamafio de la maquina Oxd.5x 8
Fuente:www.machinemd.es
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3.7.2. Unidad de Manufactura de las bolsas

Figura 3 - 40: Unidad de Confeccién de Bolsas Bi modelo HLO600A7

Especificaciones Técnicas
Bolsa manufacturable especificacidn L 200-1000 mm; W 200-500 mm
Velocidad : 15a 28 unidades / min
Potencia - Configuracién
Motor de CA parala unidad de alimentacidn : 1,5KW* 2 =3 KW
Conducir motor para arriba y abajo de sellado: | 3KW * 1 =3KW
Motor de traccion de Reversidn : 0,75KW* 2=15KW
Vertical sellado dispositivo : AKW * 2 grupos =8KW
Traverse termosellado dispositivo : A KW * 3 grupos = 12KW ( 220V}
Sistema de control : 1KW
Valvula de insercién estructura y otros : 3 KW
Total de consumode energia: 32KW (Trifasico AC380V)
La presidn del aire : 0.6Mpa { 6KWfcm 2)
Volumen: 11m* 1.85m * 1.8m
Total de peso: 6.8T

Fuente:www.tz980.com
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3.7.3. Otras maquinas y herramientas necesarias

3.7.3.1.Autoelevador

Para poder realizar el traslado, montaje y desmontaje de los rollos de peliculas, transporte de
pallet con materigrima y producto terminado, para la carga y descarga de camiones, etc. sera
necesario un autoelevador.

Tabla 3 - 14: Caracteristicas principales de autoelevador

Especificaciones Téenicas
Marca: Utilev
Marca del motor; Y anmar 4TNE 92 Japones
Condicién Equipo: | Nuevo
Capacidad de 2500
Levante (kg):
Modelo: UT25P
Uiias: 1070 mm
Desplazamiento Lateral

Cabe aclarar que las ufias planas seran reemplazadas padlindidsas cuando sea necesario
transportar, montar o desmontar de los equipos los rollos de pelicula.

3.7.3.2.Balanza Digital Electrénica Systel Clipse 30 Kg

Tabla 3 - 15: Especificaciones principales de Balanza

Capacidadde 30 kg

Alimentacion con bateria interna év. {autonomia aprox. 12 hs)
Conconexion a impresoray a PC

Bandeja de acero inoxidable de 217 x 367 mms

Displayindicador de peso de doble alto
Gabinete de ABS inyectado

Patas regulables individualmente

Indicador de nivelacion

Dimensiones generales: 380 x 387 x 467 mm
Voltaje de alimentacion: 220vca — 50 Haz.
Rango de alimentacidén: 187 a 242 v,
Alimentacion con bateria interna 6 volts.
Autonomiaaproximadade 12 hs
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3.7.3.3.Utilitario: Kia K2700 Cabina estandar

Tabla 3 - 16: Caracteristicas principales de utilitario

3.7.3.4.Compresor de Aire

Tabla 3- 17: Especificaciones del Compresor de Aire
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